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Al Z dvokomponentnim poliuretanskim lakom smo povrsinsko obdelali iverne plosce

in plos¢e MDF, ki so bile oblozene s papirem impregniranim z melaminskim
lepilom. Preucevali smo vplive vrste podlage (obloZene iverne ali plos¢e MDF),
nanosa laka oziroma debeline utrjenega filma, Stevila brusenj papirja (enkratno ali
dvakratno brusenje) in hrapavosti podlage (granulacija brusnega papirja je bila 180
ali 320) na oprijemnost, sijaj in barvo lakiranih povrsin. Izkazalo se je, da na
preucevane lastnosti povrSinskega sistema najbolj vpliva koli¢ina nanosa laka
oziroma debelina filma. To Se posebej velja za sijaj in barvo, v manjsi meri pa tudi
za oprijemnost premaznega sistema. Oprijemna trdnost laka je v sploSnem
izkazovala vi§je vrednosti na oblozenih ivernih plos¢ah (v primerjavi z
oprijemnostjo na plos¢ah MDF). Pri tem je bil zelo pomemben dejavnik tudi
hrapavost podlage oziroma granulacija brusnega papirja (180 ali 320), s katerim
smo obrusili papir na plos¢ah. Na ivernih plo§¢ah je bila oprijemnost boljsa na bolj
hrapavih podlagah, medtem ko smo pri MDF lahko izmerili oprijemnost laka
naoljso na bolj gladkih podlagah. Ce je bil papir na plo§¢éah MDF obrusena s
papirjem granulacije 180, je namre¢ pri dolofanju oprijemnosti laka z metodo
odtrgovanja pecatov prislo do kohezijskega loma zunanjega sloja plosce in ne do
adhezijskega loma na spoju podlaga-premazni sistem. Obe podlagi — oblozene
iverne plosce in obloZzene plos¢e MDF — se z vidika lakiranja oziroma lastnosti
utrjenega filma med seboj precej razlikujeta. Ob ustrezni pripravi podlage lahko
izdelamo lakirane obloZene plos¢e s sprejemljivimi lastnostmi povrSinskega
sistema.
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Two-pack polyurethane surface coating was applied to melamine impregnated
paper surfaced particle and MDF panels. Influence of the carrier (particle or MDF
panels), PU finish application rate (dry film thickness), number of sanding
operations (one or two) and paper roughness (180 or 320 sanding paper
granulation) on adhesion, gloss and colour of lacquered surfaces was investigated.
It was found out that the investigated properties of a surface system are the most
influenced by the application rate — the dry film thickness. In particular, this is the
case for gloss and colour and to a lesser extent only for the surface finish adhesion.
In general, adhesion strength of the coating was higher on foils on particle boards
than on MDF panels. In this case, the important parameter was also roughness (180
or 320 sanding paper granulation). PU coating exhibited better adhesion on foils on
particle boards when these were sanded with a coarser paper of 180 granulation. On
the other hand, in the case of MDF panels, we could determine the adhesion
strength only when they were more smoothly sanded (granulation 320). When a
foil on MDFs was sanded with the 180 paper, the adhesion strength test resulted in
a cohesive failure of the panel itself and not in an adhesive failure on the substrate —
lacquer interface. Both carriers surfaced with paper — particle boards and MDF
panels — are quite different regarding the surface finish application. However, when
properly prepared, both may be finished with a surface coating and adequate
properties of a surface system may be obtained.
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1 UuvOD

Pohistvena industrija ima pogosto velike tezave pri zagotavljanju ¢im nizZje cene proizvoda.
Najvecji izziv pri tem predstavlja postopek povrsinske obdelave konénih izdelkov, ki
zahteva veliko casa in denarja. Lahko bi celo dejali, da je faza povrSinske obdelave eden
od najdrazjih postopkov pri izdelavi nekega povrSinsko obdelanega izdelka, a hkrati
kljuéno vpliva na njegov kon¢ni izgled. Masiven les, furnirane elemente ter plos¢e MDF
obicajno lakirajo s temeljno papirjem impregniranim z melaminskim lepilom in nato s
kon¢no plastjo premaza, lakirajo pa tudi predhodno neobdelane plos¢e MDF, ki so brez
osnovne papirja impregniranega z melaminskim lepilom. Problem obdelave plos¢ s
furnirjem je v dolgotrajnosti postopka, poleg tega pa v proizvodnji pogosto prihaja do
napak, ki jih pri lakiranju nato ne moremo popraviti ali odpraviti.

Les ali furnirani elementi se danes velikokrat barvajo tudi z neko zeleno barvo. Obicajno je
to bela, lahko pa se izbere tudi kak$no drugo barvo. Pri tem mora biti les povrSinsko
obdelan na tako imenovano odprto poro. Problem take obdelave je, da so pore lesa, kar
najpogosteje prihaja do izraza pri jesenovini, preve¢ zapolnjene z lakom ali pa so morda
celo ¢rne, Ce je bilo nanesenega premalo povrsinskega premaza. ResSitev za to tezavo bi bil
lahko nanos povrsinskih premazov na dekorativne papirje, s katerimi so pogosto obdelane
iverne plosce (tim. iveral). Z lakiranjem S papirjem obdelanih plos¢ bi lahko dobili Zeleno
barvo in izgled povrsine.

1.1 PREDSTAVITEV PROBLEMA

Tudi plosce, ki so oblozene s papirji, je v¢asih treba obdelati s povrSinskimi premazi. Pri
tem se pogosto pojavi problem prenizke oprijemnosti utrjenega filma laka. Prav tako lahko
prihaja do tezav z zagotavljanjem enakomernega sijaja na obdelanih ploskvah in med
razli¢nimi elementi.

1.2 CILJ NALOGE

Cilj naloge je doloéiti debelino suhega filma, oprijemnost in sijaj, ki jih na podlagah s
papirji dosezemo pri enkratnem nanosu dvokomponentnega poliuretanskega topilnega
laka. Pri tem se bomo osredotocili tudi na vpliv brusenja papirja na izbrane lastnosti
utrjenih lakov na podlagah s papirji.

1.3 DELOVNA HIPOTEZA

Oprijemnost in sijaj lakov na podlagah s papirji sta odvisna od vrste laka ter vrste in
gladkosti podlage, na kar vpliva na¢in brusenja in granulacijsko Stevilo brusnega papirja.
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2 PREGLED LITERATURE

2.1 OBLOZENE IVERNE PLOSCE

Najveckrat za oblaganje s papirji ali furnirji uporabljamo iverne plos¢e P2 (notranja
uporaba, vklju¢no pohistvo, normalni klimatski pogoji). Te SO v najve¢ji meri hamenjene
za uporabo v suhih prostorih, kjer ravnovesna vlaznost zraka samo nekaj tednov na leto
presega 65 %. Plosce so sestavljene trislojno, tako da imajo dva tanjsa povrsinska sloja S
finejsimi gradniki. Ta dva sloja sta precej homogena in kompaktna. Srednji sloj je
sestavljen iz ve¢jih gradnikov in je manj homogen.

Iverne plosée najpogosteje oblaganje zaradi estetskega videza plos¢, izboljsanja kakovosti
plos¢, izboljSanja odpornosti proti staranju, zmanjSanja emisij prostega formaldehida,
izboljsanja mehanskih lastnosti plos¢, izboljsanja odpornosti proti kemijskim vplivom,
povec¢anja ekonomske vrednosti izdelka in SirSega spektra uporabe izdelka (Cermak, 1996).

2.2 VLAKNENE PLOSCE

Vlaknene plosce, ki jih poznamo tudi pod imenom plos¢e MDF (vlaknene plosce srednje
gostote), se uporabljajo tudi v pohistveni industriji. Vlaknene plosce so enoslojne, lepljene
z urea-formaldehidnim, melamin-urea-formaildehidnim ali melamin-formaldehidnim
lepilom. Plos¢e so dimenzijsko stabilne, odporne proti udarcem in dokaj odporne proti
vlagi. Poleg tega jih lahko dobro obdelujemo, predvsem struzimo, lepimo, rezkamo in
oblikujemo. Na vlaknenih plos¢ah je kot osnova, podobno kot pri oblozenih ivernih
plos¢ah, papir z manj$o gramaturo papirja (Cermak, 1996).

2.3 SISTEMI POVRSINSKE OBDELAVE

Najpogostejsi prekrivni materiali se delijo v naslednje skupine:
= paravni furnirji,
= barve in laki,
= kovinske in tekstilne obloge,
= dekorativni laminati,
= obloge v obliki tankih listov:
- papirji impregnirani z melaminsko smolo,
- termoplasti¢ne folije,
- robne folije (Cermak, 1996).
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2.3.1 Dekorativni laminati

Dekorativni laminati so sestavljeni iz ve¢ slojev papirja, ki je impregniran s
termoreaktivnimi sinteti¢nimi smolami, Ki utrjujejo pri povisani temperaturi in tlaku. Prva
faza proizvodnega procesa obsega impregnacijo papirja. Papir omo¢imo v smoli in ga
transportiramo prek dozirnih valjev, s katerimi reguliramo koli¢ino smole. V suSilnem
kanalu papir posuSimo na dolo¢eno vlaznost. Hitrost susenja je odvisna od dolzine kanala,
temperature susenja, cirkulacije zraka in nanosa smole. Pred zlaganjem sledi Se razrez
impregniranega papirja. Jedro dekorativnega papirja je sestavljeno iz papirja kraft, ki je
izdelan iz nebeljene sulfatne celuloze in impregniran s fenolno smolo. Stevilo listov dolo¢a
debelino laminata. Na jedro laminata nato polozimo dekorativni papir, ki je impregniran z
melaminsko smolo. Papir ima visoko vrednost alfa celuloze in povrsinsko teZo od 70 g/m?
do 150 g/m? Vidna stran je lahko enobarvna, tiskana z vzorci ali v imitaciji lesa. Kadar
uporabljamo zelo svetle dekorativne papirje, je potrebna uporaba podloznih papirjev.
Lahko se uporablja tudi za$citni papir, ki Se dodatno ucvrsti povr§ino proti obrabi.
Laminati imajo zelo dobro odpornost proti mehanskim vplivom in kemikalijam, zato jih
najveckrat uporabljamo za delovne povrsine, gostinsko opremo in podobno (Cermak,
1996).

2.3.2 Termoplasti¢ne folije

V skupino termoplasti¢nih folij spadajo:
= polivinilkloridne (PVC),
= polivinilfluoridne in polietilenske,
= akrilne folije,
= polietilenske folije.

Polivinilfluoridne folije so zelo tanke (samo do 0,1 mm), vendar izredno odporne proti
vremenskim vplivom. Na podlago jih lepimo z epoksidnimi lepili.

Polietilenske folije so debele 0,25 mm in jih v najvecji meri uporabljamo za oblaganje
opaznih plos¢, saj so izredno odporne proti obrabi, vremenskim vplivom in toploti, lepimo
pa jih z razlicnimi vodoodpornimi lepili.

Akrilne folije so sestavljene iz dveh slojev, to sta podlozni sloj in zgornji sloj. Podlozni
sloj sluzi za zlepljenje z nosilnim materialom, hkrati pa tudi za izravnavo neravnin po
povrsini. Zgornji sloj je zelo odporen proti obrabi, proti UV-svetlobi, visokim
temperaturam in omejuje absorpcijo vode. Za nosilni material najveckrat uporabljamo
iverne plosce, lahko pa so to tudi vlaknene plosée. Plosce z akrilnimi folijami uporabljamo
v gradbeniStvu, za opremljanje sanitarnih prostorov, laboratorijev in podobno. Na trgu se
pojavljajo samo zadnjih nekaj let.
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Polivinilkloridne folije proizvajamo na kalander strojih, kjer meSanico praSkastega
polivinilklorida, barvil, stabilizatorjev in drugih dodatkov ob ucinku toplote zvaljamo v
folijo debeline 0,1 mm do 0,6 mm. U¢inke visokega sijaja, imitacije lesnih por in druge
efekte doseZzemo s posebnimi jeklenimi valji. S folijami PVC lahko obdelamo vse vrste
plos¢, vendar mora biti povrSina nosilnega materiala ravna, homogena in fino bruSena. V
nasprotnem primeru se vse neravnine odrazajo na foliji. Lepimo jih z razli¢nimi
disperzijskimi ali kontaktnimi lepili, lahko pa so tudi samolepilne, kjer je prek lepila Se
papir. Povrsine teh folij so neprepustne za vodo, odporne proti kemikalijam in staranju, pri
poZaru pa spro$éajo strupene snovi (Cermak, 1996).

2.3.3 Papirji impregnirani z melaminskimi smolami

Papirji so z estetskega, tehnoloskega in gospodarskega vidika najbolj zanimivi.
Uporabljamo jih v proizvodnji dekorativnih laminatov in za oblaganje lesnih plos¢ v obliki
zasCitnih, dekorativnih, podloznih in izravnalnih papirjev.

V pestri ponudbi tovrstnih materialov lahko izbiramo med:
= papirji nizje povriinske teZe od 25 g/m?do 60g/m? oziroma mikropapirii,
= papirji vi§je povrsinske teze od 60 g/m?do 150 g/m? oziroma makropapirji,
= papirji povriinske teze od 150 g/m? do 250 g/m?, ki jih uporabljamo za oblaganje
opaznih plos¢ ali kot izravnalni papirji.

Papirje lahko delimo tudi na:
= npeimpregnirane papirje,
* papirje, impregnirane z razli¢nimi smolami,
= papirje, lakirane z laki nanosa od 15 g/m?do 40 g/m>.

Neimpregnirani papirji v enotni barvi ali s tiskano teksturo lesa lepimo na nosilni material
z urea-formaldehidnim lepilom z dodatkom posebnih utrjevalcev in polnil.

Papirje lahko impregniramo z melaminsko, modificirano melaminsko-se¢ninsko, fenolno
in nenasiceno poliestrsko smolo.

Dekorativne papirje najveckrat impregniramo z melaminskimi smolami. Vsebnost
melaminskih smol je razli¢na in jo dolo¢amo glede na namen in postopek oblaganja.
Izrazamo jo v %, kar oznacCuje delez impregnacijske smole v papirju v odnosu na maso
surovega papirja. Za zascitni papir zadostuje 100% nanos, v nasprotnem primeru pa je
potreben od 115% do 140% nanos. Modificirane melaminske smole imajo ustrezno
sposobnost razlivanja in so dovolj elasti¢ne, da prenesejo povrSinske napetosti nosilnega
materiala.

Papirji, impregnirane z modificiranimi melaminskimi smolami, so zelo pomembne z
ekonomskega stalis¢a. V to skupino spadajo umetni furnirji in temeljni papirji, ki jih nato
Se kon¢no povrSinsko obdelamo, obicajno lakiramo. Umetne furnirje, ki so tiskani z
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videzom teksture lesa, lakiramo z brezbarvnimi laki, medtem ko pri temeljnih lakih
uporabljamo obarvane. V postev pridejo nitrocelulozni, poliestrski, poliuretanski in
kislinsko utrjujo¢i laki ter laki na osnovi amino-alkidnih smol.

3-D papirji oziroma specialnih umetnih furnirjev ni treba naknadno lakirati. Umetni papirji
so sestavljeni iz celuloznega papirja povrsinske teze od 80 g/m? do 150 g/m?. Dekorativna
stran se tiska z barvami, ki so odporne proti impregnacijskim smolam in lakom. Papirje se
prepoji z meSanico poliestrske in secninske smole, vcasih pa dodajamo Se doloc¢eno
koli¢ino melaminske smole (Cermak, 1996).

2.4 LAKI ZA INTERIER

Laki za interier se mo¢no razlikujejo od lakov za eksterier. Za interier danes najpogosteje
uporabljamo poliuretanske lake, lahko pa tudi nitrocelulozne, poliestrske in razli¢ne vodne
lake.

2.4.1 Nitrocelulozni laki

Nitrocelulozni laki so mo¢no vnetljive, v€asih celo eksplozivne snovi, ki jih dobimo z
nitriranjem celuloze. Nitriranje poteka z zmesjo dusikove in klorovodikove kisline, pri
¢emer nastanejo estri. V zgodovini so bili to prvi laki, ki so jih uporabljali za lakiranje
avtomobilov, nato pa so jih zaradi enostavnosti uporabe zaceli uporabljati tudi v pohistveni
industriji. Danes jih v lesarstvu vedno manj uporabljamo, predvsem zaradi velikega deleza
organskih topil in red¢il, saj so zaradi tega okolju manj prijazni. Lak utrjuje fizikalno z
izhlapevanjem red¢il in topil. Filmi zelo hitro utrjujejo. Imajo nizek delez suhe snovi, Ki
znasa samo od 18 % do 30 %. Lahko jih nanasamo z vsemi nanasalnimi tehnikami.
CisGenje opreme za nanos nitroceluloznih lakov je mozno samo z organskimi red¢ili
(Kotnik, 2003).

2.4.2 Poliestrski laki

Poliestrski laki so zelo kakovostni laki za doseganje visokega sijaja, vendar cenovno niso
najbolj dostopni, zato se uporabljajo samo za lakiranje dragocenega pohiStva na jahtah.
Najbolj znacilen predstavnik te skupine lakov je dvokomponentni stirenski parafinski
poliestrski lak. Stiren se pri tem pojavlja kot topilo, red¢ilo in deluje kot zamreZevalec.
Poliestrski laki imajo zelo velik delez suhe snovi, kar do 70 %, vendar pa je delo z njimi
zelo zahtevno, saj delujejo drazece in imajo mocan vonj. Parafin ima funkcijo zascitnega
sloja pri svezem, neutrjenem laku, da ne pride do vdora kisika v film. Ta sloj moramo pred
koncem obdelave obvezno odstraniti, kar povzro¢a dodatno delo. Pri poliestrskih lakih se
velikokrat zgodi, da ne dosezemo zadostne oprijemnosti, zato je potrebna uporaba
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izolatorskih temeljev. Poliestrski laki imajo zelo dobre mehanske lastnosti in odpornost
proti razli¢nim dejavnikom (Kotnik, 2003).

2.4.3 Vodni laki

Vodni laki predstavljajo relativno novejsi trend v povrsinski obdelavi izdelkov. Osnovno
topilo v njih je voda z dodatkom do 10 % organskih topil. Kot osnovno vezivo v vodnih
premazih srecamo poliakrilate, poliuretane, alkide ali poliestre, ki so zelo fino dispergirane
zmesi topil, v katerih prevladuje voda. Tip veziva, velikost in porazdelitev polimernih
delcev imajo bistven vpliv na aplikacijske lastnosti in izgled filma. Pri enokomponentnih
lakih je nacin utrjevanja fizikalen, pri dvokomponentnih pa fizikalno-kemicen. Delez suhe
snovi ni visok in znasa okoli 30 %. Za redCenje premazov in za ¢isenje nanaSalne opreme
uporabljamo vodo, zato so tudi bolj okolju prijazni kot ostali laki. Laki se utrjujejo hitro,

dajejo kakovostno utrjene filme in so namenjeni vsem tehnikam nanasanja (Kotnik, 2003).

2.4.4 Poliuretanski laki

Poliuretani se na podroc¢ju lesarstva pojavljajo kot poliuretanski premazi, poliuretanska
lepila in poliuretanske pene. Poliuretani so vse snovi, v katerih so v verigah organske enote
povezane med seboj z uretanskimi vezmi. To je zna¢ilna —-HNCOO- skupina. V splosnem
pa nastajajo z reakcijo med di- ali poliizocianati in dvo- ali ve¢funkcionalnimi alkoholi.
Poliuretanski laki se delijo na vodne poliuretanske premazne sisteme, enokomponentne
poliuretanske premaze in dvokomponentne poliuretanske premaze.

Poliuretanski premazi na vodni osnovi so se zaceli pojavljati Sele zadnjih 10 let. Sem
sodijo predvsem enokomponentne vodne poliuretanske disperzije, kjer poliuretansko
vezivo kombiniramo s poliakrilati, ki so tudi najbolj pogosti. Obstajajo tudi UV utrjujoce
vodne akrilno-poliuretanske disperzije in dvokomponentni, z vodo razred¢ljivi
poliuretanski premazi (Kotnik, 2003).

Enokomponentni poliuretanski premazi s kemijskim utrjevanjem z reakcijo
izocianatnih skupin z vlago v lesu in/ali v zraku so na podrocju lesarstva najmanj
pomembni. Najveckrat jih uporabljamo kot parketne lake. Vezivo ima taksno sestavo, da
prepolimeri, ki vsebujejo toluen diizocianate, zamrezijo z vlago iz zraka in/ali lesa.
Utrjujejo fizikalno-kemijsko.

Dvokomponentni poliuretanski topilni laki so najpomembnejsi predstavnik te skupine
lakov. Osnova za vezivo so hrbteni¢ni polimeri, ki vsebujejo —OH skupine. Med
najstarejsa veziva tega tipa sodijo kombinacije z alkidnimi smolami, ki so modificirane z
masScobnimi kislinami. ZamreZenje alkidnih verig prek uretanskih vezi dosezemo z
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reakcijo s toluen diizocianati. Ena od moznosti so tudi akrilne smole, ki prav tako
vsebujejo —OH skupine in jih zamrezimo z alifatskimi izocianati. Zadnja moznost so
razvejeni poliestri in polietri, ki morajo ravno tako imeti —OH skupine. Tu dobimo visoko
zamrezen poliuretanski film z odlicno odpornostjo proti obrabi. Kot zamrezevalec in
utrjevalec uporabljamo aromatske in alifatske izocianate. Aromatski, kot sta 2,4- in 2,6-
toluen diizocianat, so cenej$i, vendar po dolo¢enem ¢asu za¢nejo rumeneti ali pa film celo
postane moten. Druga moznost SO alifatski izocianati. Predstavnik te skupine je
heksametilen diizocianat, ki je drazji, vendar laki s tem utrjevalcem obicajno skoraj ne
porumenijo. Dvokomponentne poliuretanske lake uporabljamo za notranjo in zunanjo
uporabo — tako za obremenjene povrsine, kot so parketi, stoli, mize, vrata in podobno, kot
tudi za najkakovostnejse pohistvo.

Prednosti:
= poudarjena struktura,
» omogocajo lakiranje tako v mat kot v izvedbi sijaja ter na odprto ali zaprto poro,
= pigmenti se v laku dobro vezejo,
= kakovosten film, dobro odporen na obrabo.

Pomanjkljivosti:
* Uutrjujejo dokaj pocasi,
» nekoliko slabse so odporni proti alkoholu (Petri¢, 2016).

2.5 TEHNIKE NANASANJA TEKOCIH PREMAZOV

V industriji poteka povrSinska obdelava izdelkov na linijah za povrsinsko obdelavo, kjer
material obrusimo, o¢istimo, polakiramo in filme osusimo. NanaSanje lakov lahko poteka
valjéno, s polivanjem ali na primer z brizganjem. Najbolj pogosti postopki brizganja so
zraéno brizganje, brezzra¢no (airless), brezzra¢no-zra¢no (airmix) brizganje in brizganje
HVLP.

2.5.1 Valjanje

Valjanje je zelo hiter in ekonomicen postopek za povrSinsko obdelavo ploscatih elementov.
Agregat za valjanje sestavljata dva valja: dozirni in nanasalni valj. Debelina filma je
odvisna od velikosti reze med valjema. V 1. fazi se oblikuje in definira debelina filma na
nanasalnem valju, v 2. fazi pa sledi prenos filma na obdelovanca. Nanasalni valj deluje na
obdelovanca z rahlim tlakom, s ¢imer se izboljSa razlivanje laka. Za postopek valjanja je
znacilen velik razpon viskoznosti, ki je lahko od 18 s pa vse do 200 s, ter koli¢ine nanosov
filma, ki sega lahko od 5 g/m?do 200 g/m?. Omogo¢a tudi velik razpon podajalnih hitrosti
—od 5 m/s do 25 m/s.
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Prednosti:
= hiter in ekonomicen postopek,
* moznost nanaSanja sredstev z zelo Sirokim razponom Viskoznosti,
= enakomernost nanasanja tudi pri zelo majhnih nanosih.

Pomanijkljivosti:
* mozna samo obdelava ploskovnih elementov,
* moznost potiskanja premaza na ¢ela obdelovanca,
= potrebno je dobro razlivanje premaza,
= velika poraba razred¢ila za ¢isenje agregata (Kotnik, 2003).

2.5.2 Polivanje

Pri tem postopku povrsinske obdelave obdelovanec potuje skozi zaveso, ki jo tvori tekoce
premazno sredstvo. Postopek se izvaja s polivalnim strojem oziroma s polivalko. Njen
bistveni del je polivalna glava, kjer se oblikuje teko¢a zavesa. Poznamo tri tipe polivalnih
glav:

= odprto glavo,

= zaprto glavo z izto¢no reZo,

» valj¢no polivalno glavo.

Zavesa se po iztoku iz polivalne glave oZi, zato je maksimalna razdalja nekje 10 cm do
obdelovanca. Pogosta napaka pri tem postopku so ujeti mehurcki v filmu, ki nastanejo med
postopkom kroZenja premaznega sredstva po sistemu. Viskoznost med postopkom
polivanja mora biti nekje od 60 s do 100 s, drugace hitro prihaja do neenakomernega
razlivanja premaza po povrsini. Debelino premaznega sredstva v praksi reguliramo samo s
podajalno hitrostjo, ki je precej visoka in se giblje med 20 m/s in 140 m/s, zato se lahko
pojavi tezava nesinhronizirane hitrosti pretoka v toplozra¢nih susilnih komorah.

Prednosti:
= dobri izkoristki (90 %), nizka poraba topil in red¢il,
= visoka produktivnost,
* mozno nanasanje premazov z ViSOko viskoznostjo,
* mozno lo¢eno nanasanje dvokomponentnih premazov v lo€enih glavah,
= enakomerna debelina in njen enostaven nadzor.

Pomanjkljivosti:
" mozno Samo nanasanje na ploskovne elemente,
* moznost pojava mehurckov v utrjenem filmu,
* problemati¢na sinhronizacija podajalnih hitrosti,
» tezko doseganje enakomernih nanosov pri nizkih koli¢inah (Kotnik, 2003).
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2.5.3 Brezzracno brizganje

Pri tem nacinu brizganja je premaz v sistemu pod dolocenim tlakom, ki ga brizgalna
pistola potiska skozi Sobo. Do razbitja oziroma atomizacije pride zaradi udarca tekoc¢ine ob
mirujo¢i zrak v okolici. Oprema za brezzratno brizganje sestoji iz tlacne crpalke,
visokotlacne brizgalne pistole, filtrov na ¢rpalki in pistoli, razvodnega cevnega sistema in
cevi, ki jo potopimo v premaz.

Tehni¢ne lastnosti:
= tlak premaza (200 do 400 barov),
= hitrost premaza na izhodu od 120 m/s do 160 m/s,
= premer Sobe od 0,2 mm do 1,2 mm,
» oddaljenost pistole od povrsine od 300 mm do 500 mm,
* vi§ja viskoznost.

Prednosti:
» vi§ja produktivnost,
* nizje izgube laka,
* manjsSe onesnazevanje in manj emisij topil.

Pomanijkljivosti:
* manjsi popravki niso mozni,
= velika obraba Sob,
= oteZeno uravnavanje tehni¢nih parametrov,
» nevarnost poSkodb s curkom (Kotnik, 2003).

2.5.4 Kombinirano zraéno-brezzra¢no brizganje

Kombinirano brizganje je postopek, ki zdruzuje prednosti obeh postopkov nanasanja — tako
zracnega kot brezzra¢nega. Do atomizacije pride zaradi trka premaza, ki je pod visokim
tlakom, ob mirujo¢ zrak. Dodatno se kapljice razbijejo Se zaradi meSanja s stisnjenim
zrakom. Snop premaza je fino razprSen. Premaz se giblje do obdelovanca zaradi
stisnjenega zraka in kineti¢ne energije delcev.

Prednosti:
» V primerjavi z brezzra¢nim brizganjem: nizji tlaki, manjsi Sumi, manjSa nevarnost
poskodb, manjsa obraba Sob, bolj kakovosten in utrjen film, mozni so manjsi
popravki.
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* V primerjavi z zra¢nim brizganjem: nanasanje lakov z visjo viskoznostjo, visja
zmogljivost, manjSe izgube laka za 25 %, nizja poraba stisnjenega zraka.

Pomanijkljivosti:
=  zaradi dveh prikljuckov na pisStolo je manipulacija oteZena,
» brizgalna pistola je drazja (Kotnik, 2003).

2.5.5 Brizganje HVLP

Brizganje HVLP v osnovi sodi med zra¢no brizganje, le da je tlak stisnjenega zraka tu zelo
nizek (0,7 bar) in je vecji volumen tega zraka. Pistola za brizganje HVLP je zelo podobna
pistoli za zra¢no brizganje, le da so premeri notranjih dovodov laka in zraka bistveno vedji.
Stisnjen zrak vlece lak skozi Sobe. Zmanjsan tlak lahko dosezemo na ve¢ nacinov:

= s standardno zunanjo turbino HVLP,

= zunanjo turbino HVLP, dodatno opremljeno s kompresorjem,

= tlak standardnega stisnjenega zraka reduciramo z reducirnim ventilom v pistoli,

» s standardnim stisnjenim zrakom, z meSanjem s filtriranim zrakom iz okolice.

Prednosti:
* boljsi izkoristki laka in zato manj$e onesnazevanje okolja in lakirnih kabin,
» lazje prodiranje laka v pore, bolj enakomeren film,
= vecja fleksibilnost za delo zaradi turbin,
* enostavna pistola.

Pomanijkljivosti:
= Vi§ja cena opreme, potrebna je niZja viskoznost premazov,
= slabSa atomizacija, postopek je pocCasen,
» pogosto slabsa kakovost obdelanih povrsin (Petric, 2016).

2.4.6 Zracno brizganje

Zratno brizganje je najbolj obiCajen postopek za povrsinsko obdelavo izdelkov po povrSini
in robu. V industriji imajo obicajno linijo za povrSinsko obdelavo povrsin, za robove pa
imajo posebno kabino. Poznamo ve¢ izvedb zra¢nih pistol, nekatere imajo loncke, nekatere
pa so vezane na sistem s ¢rpalko. Premazni material doteka do brizgalne piStole iz loncka,
iz lokalnega vira prek tlaénega kotlicka ali ¢rpalke ali iz skupne posode za centralno
dovajanje. Visoka hitrost stisnjenega zraka na izhodu iz notranje Sobe ustvari podtlak, ki
vlece tekoci premaz v Sobo. Do atomizacije pride izklju¢no zaradi velikih mehanskih sil, to
pa je trenje med premazom in zrakom. Zunanje Sobe SO namenjene usmerjanju in
dodatnemu razbijanju kapljic, predvsem pa oblikovanju razprSenega curka.
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Tehni¢ne znacilnosti:
= tlak zraka (3 do 5 barov),
= hitrost zraka od 150 m/s do 300 m/s,
= premer Sobe od 0,8 mm do 2,5 mm, odvisno od viskoznosti premaza,
= nanosi od 50 g/m®do 150 g/m? za luzila in od 200 g/m* do 500 g/m? za lake,
= oddaljenost pistole od povrsine od 200 mm do 300 mm,
= viskoznost premazov mora biti precej nizka, in sicer od 20 s do 35 .

Prednosti:
= postopek je dokaj lahko nadzorovati,
= Zzelo dobra in fina atomizacija in obicajno dobra kakovost obdelane povrsine,
= enakomerna debelina filma, dobro omakanje podlage tudi v porah,
* mozna uporaba Sirokega spektra premaznih materialov,
* relativno enostaven sistem za vzdrzevanje.

Pomanjkljivosti:

» lak na povrSino nosi zrak, zato ob trku ob povrSino izdelka prihaja do odboja
delcev, ki nato ne smejo pasti nazaj na povrs§ino, ampak jih moramo odstraniti s
prezrac¢evalnimi napravami,

= velike izgube laka in posledi¢no velike emisije lahko hlapnih organskih spojin,

= nevarnost nastanka napak zaradi povratnega toka napol utrjenih kapljic laka,

= velika poraba stisnjenega zraka (Kotnik, 2003).

2.6 OPRIJEMNOST LAKOV NA PAPIRJE

Na formiranje lak filma na podlagi in s tem na dobro oprijemnost vplivajo tehnika
nanasanja, lastnosti tekoCega premaza in lastnosti podlage. Pomembni parametri pri
podlagi so hrapavost, smer vlaken, temperatura in morebitna predhodna kemi¢na in
toplotna obdelava. Pri premazu moramo biti z vidika doseganja dobre oprijemnosti pozorni
na viskoznost, delez suhe snovi, temperaturo in dodatke. Najpomembnejsa pokazatelja, ali
bo oprijemnost dobra, sta kontaktni kot in penetracija. Poleg tega je za dobro oprijemnost
pomembno razmerje med kohezijskimi silami znotraj premaznega sistema in adhezijskimi
silami med filmom laka in podlago.

2.6.1 Kontaktni kot

Stiéni oziroma kontaktni kot je eden od najpomembnejsih parametrov, ki pove, kako
tekoc¢ina omaka podlago. Na idealni ravni podlagi je kontaktni kot tekoCine odvisen od
povrsinske napetosti tekocine (yy), povrSinske energije podlage (ysy) in medfazne napetosti
na stiku tekocine s trdno podlago (ys). Zvezo opisuje Youngova enacba, ki velja samo za
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idealne podlage, ki so homogene in popolnoma gladke. Zvezo med veli¢inami najdemo
tudi na spodnji sliki. To nam prikazuje spodnja enacba:

7/sv :7/IV'COS‘9+7/5I

COSngzysv_}/SI

7/Iv
(D)

Enacba 1: Youngova enacba.

Vv Is'l

Vapour
T
_ Liquid
) i \
TS'H NfSL
Solid

Slika 1: Shematski prikaz kontaktnega kota, ki je podlaga za Youngovo enacbo.

Nizka povrSinska napetost premaza pomeni, da bo kot omocitve majhen oziroma da bo
premaz dobro omakal podlago. PovrSinsko napetost premaza lahko zmanjSamo Ze z zelo
majhnim delezem povrSinsko aktivnih snovi.

Na omocitev podlage vpliva tudi povrsinska energija podlage, ki pa jo pri dani lesni vrsti
tezko spremenimo (razen s postopkom modifikacije ali s plazmo).

Sistem premaz-les pa je dale¢ od idealnega. Les je heterogen, neenakomerne kemijske
sestave, podlaga je hrapava zaradi strukture in mehanske obdelave (Petri¢, 2016).

2.6.2 Penetracija

Tekoci premazni sistem prodira v les zaradi treh razli¢nih vzrokov:
= kapilarne sile,
= atmosferskega tlaka,
= hidrostatskega tlaka.

Raziskave so pokazale, da je najpomembnejsi kapilarni tlak. Pore lesa lahko zaradi njihove
velikosti (od 4 um do 200 um) obravnavamo kot kapilare. Kapilarni tlak pri
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nitroceluloznem premazu znasa za pore premera 4 um 1400 Pa, medtem ko za 200 um
samo Se 280 Pa. Kadar so pore odprte na obeh straneh, potece penetracija samo zaradi
kapilarnega tlaka, saj je atmosferski tlak enak 0. Pri penetraciji ima pomembno vlogo tudi
viskoznost, Ki se zaradi difuzije topil in red¢il med postopkom penetracije stalno povecuje.
PovrSinska napetost premaza mora biti ¢im vecja, viskoznost pa ¢im manj$a. Zaradi
nasprotja med penetracijo in kontaktnim kotom moramo najti optimalno razmerje med
povrsinsko napetostjo in viskoznostjo (Petri¢, 2016).

2.6.3 Kohezijske sile

Vsako molekulo ali atom oziroma gradnik snovi privlacijo sosednji osnovni gradniki. Sile
med molekulami ali atomi so mocne, imajo pa kratek doseg. Vse sile se v povprecju
izni¢ijo. Rezultanta sil ima vrednost 0, ¢e je molekula ali atom globoko v notranjosti
homogene tekocine ali trdne snovi.

Drugace je pri molekulah ali atomih na povrSini. Nanje delujejo moc¢ne sile notranjih
molekul oziroma atomov, ki jih zelo razred¢ene molekule ali atomi v plinski fazi ne
morejo kompenzirati. Zato gradniki snovi na povrsini stalno prehajajo s povrSine tekoc¢ine
ali trdne snovi v njeno notranjost.

Posledica tak$nega gibanja povrSinskih molekul v notranjost tekocine ali trdne snovi je, da
tekoc¢ina zavzame najmanj$o mozno povr$ino 0ziroma da ima trdna snov najmanj$o mozno
prosto povrsinsko energijo. Navzven se to kaze kot sila, ki vleCe povrsino skupaj
(Debeljak, 1999).

2.6.4 Adhezijske sile

Fizikalno-kemijski pojav medsebojnega oprijema razlicnih snovi (ali tudi iste snovi na
stiku dveh povr§in v trdnem agregatnem stanju) imenujemo adhezija. Nastaja zaradi
medmolekulskega privlaka ob medsebojnem dotiku razli¢nih teles. Adhezijo razlagamo z
razli¢nimi mehanizmi: z mehanskim sidranjem, interdifuzijo, razliénimi kemijskimi vezmi
in elektronskim privlakom.

2.6.5 Teorije adhezije

Za razlago adhezije imamo na voljo vec teorij. Posamezna teorija ne more neodvisno
pojasniti, zakaj se premaz oprime podlage. Najbolj verjetne teorije so:

» Mehansko sidranje: tekoc¢e premazno sredstvo prodira v celi¢ne lumne in razpoke
lesa ter zalije neravnine na povrsini, tam pa utrdi in se zasidra.
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» Teorija difuzije: na sticni povrSini molekul premaza in podlage molekule
polimerov enega materiala (premaza) penetrirajo oziroma difundirajo med
molekule drugega materiala (podlage).

= Elektronska teorija: povrSina enega materiala je bolj elektronegativna, medtem ko
je povrsina drugega bolj elektropozitivna.

= Teorija adsorpcije: do privlaka med premazom in podlago prihaja zaradi Van der
Waalsovih vezi in vodikovih vezi.

» Teorija nastanka kovalentnih vezi: na spoju lesa in podlage potecejo kemijske
reakcije med komponentami premaza in komponentami lesa (celuloze, lignina,
hemiceluloz) (Petri¢, 2016).
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3 MATERIALI IN METODE

3.1 MATERIALI

Iverne plos¢e in plosée MDF, oblozene z dekorativnim papirjem impregniranim z
melaminskim lepilom, proizvajalca Kaindl (Siezenheim, Austrija), smo nabavili pri
podjetju Starman, d. 0. 0., Poslovna cona Pod brezami 2, 1218 Zeje pri Komendi.
Dobavitelj poliuretanskega dvokomponentnega topilnega laka (MDF 4 v 1) za obdelavo
plos¢ MDF, ki ga proizvaja Adler (Schwaz, Austrija), je bilo kupljeno v podjetju Blazic,
Bravnicarjeva ulica 18, 1000 Ljubljana. Vse nadaljnje postopke smo izvedli v podjetju
Mizarstvo Teraz Franci, S. p., Zlebe 9, 1215 Medvode.

3.1.1 Opis vzorcev

Na spodnjih slikah 2 in 3 vidimo izdled povrS§ine MDF plosce, ki ima za nosilni material
vlakneno plosco, ter je obloZena s papirjem gramature 60 g/m? ter impregniranim z
melaminsko smolo. PovrSina je bele barve, vendar se vidi odtenek nosilne plosce v
rjavkasti barvi. Tu je namescen papir manjSe grmature, saj je namenjena lakiranju plosce
na zeljeno barvo, ter Zeljeno stopnjo sijaja (mat, polmat ali sijaj). Na sliki 2 in 3 se Se
posebej lepo vidi, da povrSina papirja ravna, ter je papir povsem mat.

—

Slika 2: Izgled povrsina s papirjem oblozene MDF plosce
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Slika 3: Barva MDF plosce obloZene s papirjem

Pri iveralu, sliki 4 in 5, pa imamo za osnovni material iverno plosco, Ki je obloZena s
papirjem gramature 200 g/m?. Papir je, ravnotako kot pri MDF, impregniran z melaminsko
smolo. Presevanje nosilne plosc¢e skozi papir ni opaziti, saj je papir bistveno debelejsa, ter
hkrati namenjena Ze kon¢ni uporabi, brez potrebe po nadaljnem lakiranju. Ravno tako kot
prej je barva povrsine bela, vendar pa ima visjo stopnjo sijaja, kar se lepo vidi na spodnji
sliki 4 in 5. V papir na povrSini iverala so vtisnjene pore, ki naj bi nakazovale potek vlaken
lesa.

Slika 4: Barva in videz povrSine iverala pod sliko
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Slika 5: Izgled povrsine iverala

3.1.2 Priprava vzorcev

Vlaknene in iverne plos¢e smo najprej razrezali na preskusance velikosti 300 mm x 200
mm. Sledilo je oznadevanje vzorcev oziroma vzoréenje, nato pa bruSenje z brusnimi papirji
dveh razli¢nih granulacij in sicer 180 in 320. Brusili smo po standardnem sistemu, kot se
ga drzimo v podjetju, vendar pa smo za primerjavo naredili tudi izjemo, da vidimo kakSen
vpliv ima brusenje. Vzorce, ki so bili bruseni samo enkrat, Smo spustili ¢ez kontaktni
brusilni stroj, medtem ko smo vzorce, ki so bili dvakrat bruseni, Se enkrat spustili skozi
kontaktni brusilni stroj. To smo naredili tako, da smo jih po prvem prihodu iz stroja obrnili
za 180 °. Temu trendu sledimo zaradi izkuSenj z brusenjem furnirja, ker lahko pride do
dvignjenih vlaken, zato je takSno povrSino nato tezko kakovostno povrSinsko obdelati.
Sledilo je Se temeljito ¢iSCenje in plosée smo spihali, da smo odstranili ostanke brusnega
prahu. Po dva vzorca iz skupin MDF in iveral nismo obrusili, zato pa smo jih samo
razmastili in odistili z razred¢ilom. Vzorce smo nato prelakirali s postopkom zra¢nega
brizganja, pri katerem parametrov nismo posebej kontrolirali, smo pa pazili, da je bil nanos
¢im bolj enak in enakomeren. En sklop vzorcev smo polakirali samo z enkratnim
prehodom, medtem ko smo drugega polakirali z dvakratnim prehodom. To smo storili
tako, da smo vzorce po dolzini obrnili za 180 ° ter jih nato $e enkrat prelakirali (Slika 6).
Vzorce smo najprej pustili en dan stati na zraku pri sobnih pogojih, da so se dovolj
posusili, nato pa pocakali Se 5 tednov ter Sele po tem Casu zaceli Z merjenjem zelenih
lastnosti.
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Slika 6: Nacin lakiranja vzorcev.

Preskusance smo ostevil¢ili in vse potrebne podatke zapisali v preglednico (preglednica
1). Vzorce 11, 12, M1 in M2 smo samo oéistili ne€isto¢ in s tem odpravili mastne madeze s
povrSine materiala.

3.1.3 Oznake preskusancev

Preglednica 1: Oznake preskusancev.

Vzorec | Podlaga Stevilo brusen;j Granulacija papirja | Nanos
11 IVERAL 0 0 1
12 IVERAL 0 0 2
13 IVERAL 1 320 1
14 IVERAL 1 320 2
I5 IVERAL 2 320 1
16 IVERAL 2 320 2
17 IVERAL 1 180 1
18 IVERAL 1 180 2
19 IVERAL 2 180 1

110 IVERAL 2 180 2
M1 MDF 0 0 1
M2 MDF 0 0 2
M3 MDF 1 320 1
M4 MDF 1 320 2
M5 MDF 2 320 1
M6 MDF 2 320 2
M7 MDF 1 180 1
M8 MDF 1 180 2
M9 MDF 2 180 1
M10 MDF 2 180 2
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Dodatno pojasnilo k oznakam v preglednici 1:

- MDF - oznaka za vlakneno plosco, ki je lahko ze predhodno povrsinsko obloZena s
papirjem in se najpogosteje uporablja za nanaSanje lakov.

- lveral — oznaka za oblozeno iverno plosco.

- Nanos 1 pomeni manjSo koli¢ino laka, medtem ko 2 pomeni vecjo koli¢ino laka.

- Brusenje 1 pomeni, da smo vzorec obrusili samo enkrat, medtem ko brusenje 2
pomeni, da smo vzorce najprej enkrat obrusili, nato pa jih ponovno spustili skozi
stroj, vendar smo jih predhodno obrnili za 180 °.

- Granulaciji izbranih papirjev sta bili 320 in 180.

3.1.4 Lak Adler MDF4v 1

Lak spada v skupino hitro susecih se dvokomponentnih poliuretanskih pigmentiranih lakov
za pohistvene povrSine. Glavne prednosti so, da dobro zapolnjuje pore, odli¢no se brusi,
ima visoko mehansko in kemijsko odpornost, je dobro odporen proti razenju, je dobro
obstojen na navpiénih povrsinah in ga lahko uporabljamo direktno na plos¢ah MDF, ki
predhodno niso bile oblozene. Lak zadostuje zahtevam glede odpornosti proti znoju in slini
ter je z vidika varnosti primeren tudi za lakiranje igra¢. Namenjen je lakiranju kakovostnih
pigmentiranih pohisStvenih povrSin za notranjo ureditev. MeSalno razmerje je odvisno od
utrjevalca, saj sta na voljo dva — 82019 in S 82040. Pri prvem je razmerje 10 uteznih enot
laka proti 1 utezni enoti utrjevalca, odprti ¢as mesanice je 8 ur, medtem ko je pri drugem
razmerje 5 uteznih enot proti 1 utezni enoti in je odprti ¢as samo 5 ur. Pri nobeni od
zgornjih mesanic ni mogoce podaljSati odprtega Casa. Poleg tega se v meSanico dodaja Se
15 % red¢ila. Priporocen tlak brizganja je 3 do 4 bare, premer $obe pa od 1,8 mm do 2,0
mm. Koli¢ina nanosa naj bi bila od 150 g/m? do 200 g/m® oziroma za celotni sistem
maksimalno 750 g/m?. Susenje laka pri temperaturi 23 °C in 50% vlaZnosti traja okoli 5 ur,
¢e je mogoce, pa raje izvr§imo susenje ¢ez no¢, da se izboljsa izgled povrsine, je bruSenje
lazje in da boljse rezultate. Z manipulacijo in skladis¢enjem lahko nadaljujemo ze po 24
urah. Podlaga, ki jo lakiramo, mora biti suha, Cista, ne sme biti mastna in ne prasna.
Temeljno bruSenje papirja izvajamo s papirjem granulacije 240, MDF pa pred lakiranjem
brusimo s papirjem granulacij od 180 do 220. Kakovostne plos¢e MDF lahko lakiramo tudi
brez brusenja. Vmesno brusenje laka izvajamo s papirjem granulacij od 280 do 320 in to
tik pred naslednjim nanosom laka, da zagotovimo zadostno oprijemnost (tehni¢ni list
ADLER).
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3.2 METODE DELA

Pri standardiziranih postopkih smo opravili naslednje teste:
= merjenje debeline utrjenega filma,
» dolocanje oprijemnosti utrjenega filma,
* merjenje sijaja utrjenega filma,
* merjenje barve utrjenega filma.

3.2.1 Merjenje debeline utrjenega filma

Debelino utrjenega filma smo merili po standardu SIST EN ISO 2808:2007. Iz vzorca smo
najprej izrezali manjsi vzorec, Ki Smo ga nato Se dodatno porezali s skalpelom. Nato smo
ga opazovali pod mikroskopom, kot je predstavljeno na slikah 7 in 8, in ob dodatni
osvetlitvi izmerili debelino nanosa premaznega sredstva.

! =

Slika 7: Stereomikroskop Olympus SZH z dodatno osvetlitvijo.
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Slika 8: Merjenje debeline utrjenega filma.

3.2.2 Dolo¢anje oprijemnosti utrjenega filma

Celoten postopek smo opravili po standardu SIST EN 4624:2014. Najprej smo povrsino
vsakega vzorca rahlo obrusili, da se je lepilo boljse prijelo. Sledilo je temeljito brisanje
vzorcev, da smo nato lahko nalepili peCate. Zmesali smo dvokomponentno epoksidno
lepilo ter nato en pecat za drugim premazali z lepilom in jih prilepili na vzorce. Na vsak
vzorec smo na naklju¢na mesta prilepili 5 pecatov. Ko se je lepilo utrdilo, smo s posebnim
rezilom okoli pecata zarezali v film laka do podlage. Potem smo posamezne pecate vstavili
v instrument za trganje pecatov (njegov proizvajalc je DeFelsco PosiTest AT Adhesion
Tester), ki je prikazan na sliki 9. Ko je bil pecat vstavljen, smo odtrgali pecat s podlage ter
odcitali silo, ki je bila potrebna za odtrganje laka s podlage oziroma s papirjem.
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Slika 9: DeFelsco PosiTest AT Adhesion Tester, naprava za odtrgovanje pecatov.

3.2.3 Merjenje sijaja utrjenega filma

Sijaj povrsin smo merili po standardu SIST EN 13722:2004. Uporabili smo instrument za
merjenje sijaja X-Rite AcuGloss (slika 10). Pred zacetkom merjenja smo morali instrument
umeriti s pomocjo kalibracijske plosce, ki je prilozena. Merili smo pod vpadnima kotoma
svetlobe 60 ° in 85 °. Izvedli smo po deset meritev na vzorec na ¢im bolj razlicnih mestih
na enem vzorcu.

Slika 10: Merilec sijaja X-Rite AcuGloss.
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3.2.4 Merjenje barve utrjenega filma

Na vsakem vzorcu smo izvedli po deset meritev barve (na priblizno istih mestih po
diagonalah vzorca) po standardu ISO/DIS 7724-2:1997. Za to smo uporabili
spektrofotometer SP62 (proizvajalec X-Rite GmbH — OPTRONIK™) (slika 11), ki smo ga
pred zacetkom merjenja kalibrirali z belim in ¢rnim standardom, ki sta prilozena
instrumentu. Instrument ima integrirano (spektrofotometri¢no) kroglo z usmerjeno
osvetlitvijo. Vrednosti meritev instrument izraGuna z upostevanjem 2° ali 10° zornega kota
standardiziranega opazovalca.

Slika 11: Spektrofotometer SP62 (proizvajalec X-Rite GmbH — OPTRONIK™).

Za vrednotenje pridobljenih rezultatov smo uporabili najpogostejsi in najbolj izpopolnjen
sistem: CIELAB (slika 12). Ta predstavlja matemati¢cno kombinacijo kartezijskega in
cilindricnega koordinatnega sistema, kjer je barva opredeljena s tremi osnovnimi
vrednostmi:

- L* — doloca svetlost barve in zavzema vrednosti od 0 (absolutno ¢rno) do 100

(absolutno belo),
- a*—doloca lego barve na rdece (+) — zeleni (-) osi,
- b*—doloca lego barve na rumeno (+) — modri (—) osi (Pavli¢ in sod., 2016).
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L*=100

L*=0
Slika 12: Sistem CIELAB.

Razliko v barvi 4E* med dvema vzorcema izratunamo po enacbi:

AE* = |[((AL*)? + (Aa*)? + (Ab*)?) Q)
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4 REZULTATI IN RAZPRAVA
4.1 DEBELINA UTRJENEGA FILMA

Debelina suhega filma je odvisna od kar nekaj dejavnikov. V najvecji meri je odvisna od
Stevila nanosov, koli¢ine nanosa, deleza suhe snovi v laku, prodora v podlago in
odbrusenja laka zaradi vmesnega brusenja med posameznimi nanosi. V nasem primeru je
bila debelina odvisna predvsem od koli¢ine nanosa (kar je razvidno iz podatkov v
preglednicah 2 do 5), medtem ko prodor papir lahko prakti¢no zanemarimo. Lak pa je zalil
vtisnjeje pore na povrsini papirja. V preglednicah 2 do 5 so debeline nanosa prikazane
oziroma zbrane glede na vrsto podlage in v odvisnosti od koli¢ine nanosa, ne pa tudi od
Stevila brusenj (0 do 2) in granulacije brusnega papirja (0, 180 ali 320). Kot je videti,
hrapavost podlage namre¢ ni bistveno oziroma signifikantno vplivala na debelino filma.

Na vsakem vzorcu smo opravili po 5 meritev debeline utrjenega filma, iz njih smo nato
izraCunali povprecne vrednosti za vsak posamicni vzorec ter jih nato smiselno razvrstili v
preglednice (preglednice 2 do 5) v odvisnosti od vrste podlage in od koli¢ine nanosa.
Dodali smo Se najvecjo in najmanjSo izmerjeno debelino kon¢nega filma, da lazje vidimo,
v kaks$nih mejah se gibljejo podatki.

Preglednica 2: Debelina utrjenega filma na iveralu pri manj$em nanosu laka.

VZOREC POVPRECIE MERITEV | NAJVECJA VREDNOST | NAJMANJSA VREDNOST
(km) (km) (km)
11 18,26 20,75 16,60
13 17,43 20,75 12,45
15 18,26 20,75 16,60
17 17,43 20,75 12,45
19 19,92 24,90 16,60
Preglednica 3: Debelina utrjenega filma na MDF pri manj$em nanosu laka.
VZOREC POVPRECJE MERITEV | NAJVECJA VREDNOST | NAJMANJSA VREDNOST
(um) (um) (um)
M1 18,26 20,75 16,60
M3 19,92 24,90 16,60
M5 21,58 24,90 16,60
M7 19,92 24,90 16,60
M9 19,09 20,75 16,60
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Preglednica 4: Debelina utrjenega filma na iveralu pri ve¢jem nanosu laka.

POVPRECJE MERITEV | NAJVECJA VREDNOST | NAJMANJSA VREDNOST
VZOREC

(um) (km) (km)
12 38,18 41,50 33,20
14 36,52 41,50 33,20
16 40,67 45,65 37,35
18 38,18 41,50 33,20
110 38,18 41,50 33,20

Preglednica 5: Debelina utrjenega filma na MDF pri ve¢jem nanosu laka.

POVPRECJE MERITEV | NAJVECJA VREDNOST | NAJMANIJSA VREDNOST
VZOREC

(um) (um) (um)
M2 37,35 41,50 33,20
M4 39,84 45,65 33,20
M6 41,50 45,65 37,35
M8 39,01 45,65 33,20
M10 41,50 45,65 37,35

Med rezultati znotraj posamezne skupine (enaka podlaga — iveral ali MDF, enaka koli¢ina
nanosa) so se pojavile razlike, vendar vidimo, da so te razlike majhne, saj znasajo le nekje
med 2 um in 3 um, kajti to nam predstavlja natan¢nost debeline povrSinskega sistema. To
za postopek zra¢nega brizganja ni veliko — Se posebej v primeru, ko opazujemo vzorce z
manjso koli¢ino nanosa laka, ki znasa okrog 20 pum. Pri vecji koli¢ini laka so bile debeline
nanosa okrog 40 um. Tu so bile izmerjene razlike debelin nekoliko veéje, vendar so
primerljive z razlikami ugotovljenimi pri manjSem nanosu.

Za primerjavo poglejmo $e razlike v debelini nanosa na posameznem vzorcu, torej razliko
med najmanj$o in najvecjo izmerjeno debelino suhega filma. Tu so razlike precej velike.
Zlasti velike so pri vedji koli¢ini nanosa na podlagi MDF, kjer debelina variira tudi do 12
um. Te razlike so celo vedje kot pri iveralu, kjer so nekje 8 pm. Ceprav bi pri¢akovali, da
bodo razlike vecje pri iveralu, ki je imel na povr§ini mehanjsko vtisnjene pore, je ravno
obratno, saj bi se lahko zgodilo, da bi merili debelino filma v vtisnjeni pori, ter tako dobili
ve¢jo debelino filma. Tanjsi nanos laka ima razlike med najmanj$o in najveéjo debelino
laka do 8 um, vendar pa tu ni znacilnih razlik med podlagama, ¢eprav bi enako pric¢akovali
tudi tu zaradi por, ki so vtisnjene v povrsino iverala. Razlike med najvec¢jo in najmanjso
debelino laka so pri ve¢jem nanosu na MDFu nekje 30 %, na iveralu pa 20 %, medtem ko
SO pri manjSem nanosu laka te razlike bistveno vecje in sicer med 40 % in celo 45 %, kar
pa je za postopek brizganja precej$nja razlika. Posledi¢no so lahko zaradi razli¢ne debeline
tudi lastnosti utrjenega filma bistveno drugacne.
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4.2 OPRIJEMNOST

Iz rezultatov meritev oprijemnosti po standardu SIST EN ISO 4624 smo izracunali
povpreéne vrednosti ter dolo¢ili prevladujoci tip loma, Ki je lahko kohezijski ali adhezijski
(preglednici 6 in 7). Pri ve€ini vzorcev smo opazili adhezijski tip loma, kar pomeni, da je
popustil spoj premaz-podlaga in smo tako dejansko izmerili oprijemnost laka. Pri plos¢ah
MDF, ki so bile brusene s papirjem granulacije 180 (vzorci M7, M8, M9 in M10), je prislo
do kohezijskega loma, torej smo med preskusom oprijemnosti bodisi razslojili zgornjo
plast plosce bodisi izmerili oprijemnost papirja na podlago. Pri rezultatih teh meritev lahko
trdimo le, da je oprijemnost premaza na podlago vecja od izmerjene vrednosti, ki smo jo
dobili s preskusom. Mozen vzrok tega pojava je, da je bila zaradi vecje hrapavosti podlage
(granulacija 180) oprijemna trdnost laka bistveno ve¢ja od kohezijske trdnosti plosce.
Druga moznost je, da Smo pri zarezovanju okoli pecata nekoliko pregloboko zarezali.

V povprecju je bila oprijemnost vecja pri podlagah iz iverne plosée kot pri podlagah iz
MDF. Razlike v vrednostih med obema podlagama sta velikostnega razredna od 0,1 MPa
do 0,7 MPa. Razlog za to pripisujemo debelini papirja, saj ima papirja iverala vecjo
gramaturo od papirja plos¢e MDF, in njeni strukturi. Iveral ima v svoji strukturi pore, Kjer
se lahko lak $e dodatno oprime podlage, po drugi strani pa imajo obloZene plos¢e MDF
bolj gladko povrsino. Debelejsi papir bi lahko imela boljSe rezultate pri oprijemnosti, ker
smo lahko pri plos¢i MDF, ko smo brusili s papirjem granulacije 180, povrsino papirja bolj
poskodovali. Tovrstna primerjava je otezena zaradi razli¢nih lastnosti papirja in osnovnega
nosilnega materiala, vendar pa to primerjamo zaradi trenda, kjer je materiala pojavljata kot
podobna materiala za lakiranje povr§in. Oba materiala smo nato pri vecini vzorcev obrusili
in s tem povecali oprijem laka na podlago. Presenetljivo visoko vrednost oprijemne
trdnosti smo zabelezili pri vzorcu 14, ki je bil samo enkrat bruSen S papirjem granulacije
320 in ima debelejsi film laka (3,31 MPa, kar je tudi najvecja izmerjena vrednost med
vsemi meritvami).

Ce primerjamo povpregne vrednosti meritev, je imela ta najvisjo vrednost pri vzorcu 19,
kjer je znasala 3,04 MPa. V splosnem je bila oprijemna trdnost pri iveralu vecja, ¢e je bil
brusen s papirjem granulacije 180. Razlog je v boljSem mehanskem sidranju na bolj grobih
povrsinah. Pri MDF pa smo vi§je vrednosti zabelezili pri vzorcih, ki so bili bruSeni s
papirjem granulacije 320. Pri tem je treba upostevati, da smo pri vzorcih MDF, ki so bili
obruSeni s papirjem granulacije 180, opazili kohezijski lom podlage, torej smo odtrgali
zgornji sloj nosilnega materiala, bodisi smo odtrgali papir iz nosilnega materiala, kar
pomeni, da je bila oprijemna trdnost laka vi§ja od izmerjenih vrednosti.

Po dolgoletnih izku$njah Laboratorija za obdelavo povrsin je bila dolo¢ena kriti¢na
vrednost za oprijemnost lakov 2 MPa. Ta vrednost je doloCena za vzorce, ki so srednje
izpostavljeni, kamor §tejemo vrata, li¢nice za omare in podobno. Ce je vrednost nizja, se
lahko zgodi, da se bo lak lus¢il. Pri nasih vzorcih se je izkazalo, da smo vrednost 2 MPa v
vecini presegli, vendar pa so bile vrednosti oprijemne trdnosti kljub temu dokaj nizke.
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Preglednica 6: Rezultati meritev oprijemnosti lakov na iveralu.

OPRIJEMNA TRDNOST
NajmanjSa | Najvecja .
. . . . Povprecna
Stevilo Graﬂ“' IzZmerjena | 1zmerjena oprijemna
VZOREC . .| lacija | Nanos | oprijemna |oprijemna TIP LOMA*
brusen; o trdnost
papirja trdnost trdnost (MPa)
(MPa) (MPa)
11 0 0 1 2,24 2,94 2,57 A
12 0 0 2 1,95 2,45 2,12 A
13 1 320 1 2,16 2,67 2,37 A
14 1 320 2 2,52 3,31 3,01 A
15 2 320 1 2,42 2,96 2,69 A
16 2 320 2 2,39 2,69 2,52 A
17 1 180 1 2,60 3,23 2,82 A
18 1 180 2 2,67 2,91 2,81 A
19 2 180 1 2,95 3,19 3,04 A
A (4 vzorci)
110 2 180 2 2,43 3,30 2,95 +K (1
VZOrec)
*A — adhezijski tip loma med podlago in lakom.
K — kohezijski lom podlage.
Preglednica 7: Rezultati meritev oprijemnosti lakov na plos¢ah MDF.
OPRIJEMNA TRDNOST
NajmanjSa | Najvecja y
. . . . Povprec¢na
Stevilo | SrANY- izmerjena | (ZMeriena | o g
VZOREC . .| lacija |Nanos| oprijemna | oprijemna TIP LOMA*
brusen; o trdnost
papirja trdnost trdnost (MPa)
(MPa) (MPa)
M1 0 0 1 1,98 2,28 2,15 A
M2 0 0 2 1,90 2,48 2,14 A
M3 1 320 1 2,18 2,34 2,25 A
M4 1 320 2 2,02 2,46 2,31 A
M5 > | 320 | 1 222 275 240 | A4 vzOrCh +
K (1 vzorec)
M6 2 320 2 2,18 2,59 2,39 A
M7 1 180 1 1,85 1,97 1,92 K
M8 1 180 2 1,95 2,33 2,14 K
M9 2 180 1 1,86 2,19 2,06 K
M10 2 180 2 1,83 2,20 2,01 K

*A — adhezijski tip loma med podlago in lakom.
K — kohezijski lom podlage.
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Ce malenkost potegnemo primerjamo med debelino filma in oprijemno trdnost, lahko
ugotovimo, da ni vecjih razlik v oprijemnosti med vzorci s tanjSim in debelej$§im nanosom.
Edina izjema je razlika med vzorcema I3 in 14, Kjer je oprijemnost pri debelejSem filmu
veéja za kar 0,64 MPa.

Zanimivo je, da so vrednosti pri iveralu v vecini vi§je od vrednosti pri vzorcih MDF,
vendar pa moramo vedeti, do smo pri vzorcih od M7 do M10 izmerili kohezijsko trdnost
plos¢ MDF, zato lahko z gotovostjo trdimo samo to, da so tam vrednosti vi§je od tistih, ki
smo jih izmerili.

Ugotovimo lahko, da so vrednosti pri uporabi papirja granulacija 180 vecje kot pri uporabi
papirja granulacije 320. Seveda pa so tu tudi izjeme. Razlog za to je v hrapavosti podlage
ter nastanku mest, kjer se lahko lak sidra.

4.3 SNAJ

Kot merjenja sijaja je obicajno 60 °, vendar le v primeru, da so izmerjene vrednosti v
obmocju med 10 in 70. Kadar so izmerjene vrednosti nad 70, moramo upostevati tudi
meritve, izvedene pod kotom 20 °. Ce so vrednosti sijaja pod 10, izvedemo merjenje sijaja
tako pri 60 ° kot tudi pri 85 °. V nasem primeru so bile vrednosti sijaja ravno okoli 10, zato
smo sijaj merili tako pri 60 ° kot tudi pri 85 °. Pri tem smo se zaradi preobilice podatkov in
lazjega razumevanja odlo¢ili, da predstavimo rezultate samo pri kotu merjenja 85 °.

Na slikah 13 in 14 so prikazane izmerjene vrednosti sijaja pri vzorcih, ki so bili prelakirani
z enako koli¢ino laka (slika 13 prikazuje vrednosti pri manjsi koli¢ini nanosa laka in slika
14 pri ve¢ji). Pri prelakiranem iveralu jasno vidimo, da je vrednost sijaja v vzdolzni smeri
bistveno vecja od sijaja v pre¢ni smeri. Glavni vzrok za to so neravnine pri merjenju sijaja
v pre¢ni smeri zaradi vtisnjene pore v papirju. Pri plos¢ah MDF se je pokazalo, da na sijaj
mocno vpliva hrapavost oziroma granulacija papirja, s katerim smo obrusili plosée pred
nanosom laka. Pri plos¢ah MDF, ki smo jih obrusili s papirjem granulacije 320, smo
opazili precej vi§ji sijaj kot pri neobrusenih ploscah ali pa pri ploscah, obrusenih S
papirjem granulacije 180. Zanimivo je tudi to, da so bile vrednosti sijaja pri nebrusSenih
vzorcih in vzorcih, brusenih s papirjem granulacije 180, precej podobne.

Pri iveralu in tanjSem filma laka lahko opazimo, da so razlike v sijaju bistveno manjse kot
pri plos¢ah MDF. Se najvegje razlike lahko opazimo, ¢e pogledamo vzorce 13 in 15 ter 17
in 19, saj se sijaj zaradi Stevila brusenj poveca za 3 ali 4 — tako v vzdolZzni kot v precni
smeri.

Medtem ko so pri debelejsem filmu laka razlike bistveno manjSe, ¢etudi primerjamo
vzorce, ki so bili bruseni enkrat in dvakrat. Tam so razlike samo nekaj enot. To velja tako
za vzdolzno kot za pre¢no smer merjenja sijaja.

Zanimivo je, da na sliki 14 vidimo, da se je na plos¢ah MDF sijaj zmanjsal, ko je bil
brusen s papirjem 180, medtem ko Se je pri iveralu malenkost povecal, saj lahko s tem v
manjsi meri vlivamo na sijaj kon¢nega izdelka.
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Stevilka vzorca

Slika 14: Vrednosti sijaja na iveralu in plos¢ah MDF z debelejsim filmom laka, z oznakami.

#385°PPRECNO  m 85° VZDOLZNO 85° MDF
30
B . <
25 . = Vzo- | Bru- | Stevilo | Na-
" . rec | Senje | bruSenj | nos
20
o * o] 1 0 0 1
=15 ¢ 3 (320 | 1 1
5 320 2 1
10 7 | 180 | 1 1
5 9 | 180 2 1
O T T T T T T T T T 1
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Stevilka vzorca
Slika 13: Vrednosti sijaja na iveralu in plos¢ah MDF s tanjsim filmom laka, z oznakami.
4 85° IVERAL PPRECNO  m 85° IVERAL VZDOLZNO  © 85° MDF
40
] u ]
35 - ]
[ | Vzo-| Bru- | Stevilo |Na-
30 n * * . rec | Senje |brusenj |nos
25 ¢ 2 0 0 2
= 20 4 | 320 1 2
(7]
15 6 320 2 2
8 180 1 2
10 10 | 180 2 2
5
0 T T T T T T T T T T 1
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

V naslednjem sklopu smo rezultate meritev sijaja analizirali tako, da smo ugotavljali sijaj
na vzorcih, ki smo jih brusili s papirjem enake granulacije, vendar smo brusenje izvedli
enkrat ali dvakrat in nato na vzorce nanesli razli¢ne koli¢ine premaza (sliki 15 in 16).
Na sliki 15 lahko vidimo, da je sijaj plos¢e MDF priblizno podoben sijaju iverala v
vzdolzni smeri, vendar le ¢e smo za brusenje obeh podlag uporabili papir granulacije 320.
Nasprotno je na sliki 16, kjer je sijaj lakiranih plos¢ MDF pri brusenju podlage s papirjem
granulacije 180 bistveno manjsi od sijaja lakiranega iverala, izmerjenega v vzdolzni smeri.
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Vzrok za to je debelina papirja — papir na plos¢ah MDF je bistveno tanj$a od tiste na
ivernih plos$¢ah, zato smo z brusenjem ta papir bolj poskodovali kot tisto na iveralu.
Pri¢akovano smo tudi opazili, da imajo vzorci z manjSo koli¢ino laka nizji sijaj od tistih z
veéjim nanosom, saj lahko pigmentni delci lazje pokrijejo povrSino in tvorijo bolj
homogen film laka.

Ce primerjamo sijaj na preskusancih z razli¢nimi koli¢inami nanosa premaza, ugotovimo,
da je sijaj vecji na podlagah z debelejsimi filmi oziroma pri tistih podlagah, na katere smo
nanesli ve¢ premaza. Te razlike so velikostnega razreda 10 %, kar pomeni prakti¢no
povsem drug sijaj naSega koncnega izdelka. Do tega pride zaradi vecje koli¢ine laka, ki
lahko bistveno bolj prekrije povrsino in s tem zapolni neravnine, ki so se uspele pojaviti.
Zanimivo je, da je sijaj pri iveralu celo vecji kot na plos¢i MDF, ¢e se ga brusi dvakrat s
papirjem granulacije 320 (to velja za vzorca 16 in M6).

Na sliki 16 lahko vidimo, da ima MDF, brusen s 180, bistveno manjsi sijaj od iverala v
vzdolzni smeri vtisnjenih por papirja. Razlog za to sta tankost papirja in njeno prekomerno
brusenje, ter s tem nastanek vedjih raz na papirju, ki jih lak ni povsem zalil.

¢ 85° IVERAL PPRECNO  m 85° IVERAL VZDOLZNO 85° MDF

40
=
35 o v
30 Vzo- | Bru- | Stevilo | Na-
L 2 ‘o . -
’5 * g rec Senje | bruSenj | nos
2 20 : 3 | 320 1 1
15 4 320 1 2
10 5 320 2 1
5 6 320 2 2
0 T T T T
2 3 4 5 6

Stevilka vzorca

Slika 15: Sijaj na lakiranem iveralu in na lakiranih plo§¢ah MDF, ki smo jih obrusili s papirjem granulacije
320, z oznakami.
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# 85° IVERAL PPRECNO  m 85° IVERAL VZDOLZNO 85° MDF
40
[} |
35
30 L 4 —
* - Vzo- | Bru- | Stevilo | Na-
—_ 25 o rec | Senje | brusenj | nos
= 20 -
7] . 7 180 1 1
5 8 | 180 1 2
10 9 | 180 | 2 1
> 10 | 180 | 2 2
0 T T T T T 1
5 6 7 8 9 10 11
Stevilka vzorca

Slika 16: Sijaj na lakiranem iveralu in na lakiranih plo§¢ah MDF, ki smo jih obrusili s papirjem granulacije

180, z oznakami.

V zadnjem delu analize rezultatov sijaja smo se osredotocili na vpliv Stevila brusenj na
sijaj (sliki 17 in 18). Tudi tu lahko ugotovimo, da so razlike lahko precej velike, saj
posebej pri papirju 180 in podlagi MDF, Kjer lahko hitro pride do preve¢ brusene podlage
in s tem razlike v sijaju. Sijaja je tako le toliko kot na iveralu pre¢no, kar lahko lepo vidimo
na sliki 18 za vzorca 9 in 10. Z obeh slik lahko kaj hitro razberemo tudi to, kaksen vpliv
ima na sijaj koli¢ina nanosa laka, saj se sijaj lahko hitro poveca za celo ve¢ kot 10 enot. Po
drugi strani moramo pri pripravi paziti, da materiala po nepotrebnem ne brusimo preve¢ in
s tem zmanj$amo stopnjo Sijaja, kar vidimo na sliki 18 (vzorca 5 in 6 v primerjavi z 9 in
10, ko sijaj zaradi pregrobega papirja celo nekoliko pade).

40

4 85° IVERAL PPRECNO m 85° IVERAL VZDOLZNO

85° MDF

35 -

30
25

Sijaj
| |

20

15

10

5

1 2 3 4

5 6 7

Stevilka vzorca

Slika 17: Sijaj na lakiranih obloZenih
obruSene enkrat, z 0znakami.

ivernih ploscah in plos¢ah MDF, ki so bile pred nanosom

Vzo- | Bru- | Stevilo | Na-
rec Senje | brusenj | nos
3 320 1 1
4 320 1 2
7 180 1 1
8 180 1 2

laka
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# 85° IVERAL PPRECNO  m 85° IVERAL VZDOLZNO 85°
40
n |
35
30 ¢ L 2
25 u . Vzo- | Bru- | Stevilo | Na-
oy Py rec Senje | bruSenj | nos
2 ® 5 | 320 | 2 1
15
10 6 320 2 2
9 180 2 1
5 10 | 180 2 2
0 T T T T T T 1
4 5 6 7 8 9 10 11

Stevilka vzorca

Slika 18: Sijaj na lakiranih obloZenih ivernih plo§¢ah in plos¢ah MDF, ki so bile pred nanosom laka obrusene
xdvakrat, z oznakami.

4.4 MERJENJE BARVE UTRJENEGA FILMA

Iz dobljenih rezultatov meritev barve smo izracunali razlike med barvami vzorcev v
odvisnosti od koli¢ine nanosa, granulacije papirja, s katerim smo izvedli brusenje, in od
Stevila brusen;.

V' preglednici 8 je podana primerjava barve lakiranih oblozenih ivernih plos¢ in
obloZenihplos¢ MDF, ki so bile povrSinsko obdelane (brusenje, lakiranje) na enak nacin. V
prvih dveh vrsticah na primer primerjamo razliko barve med obloZenih iverno plosco, ki ni
bila obrusena in smo nanjo nanesli manjso koli¢ino laka (I1), in obloZenih plos¢o MDF, ki
prav tako ni bila obru$ena ter smo nanjo nanesli manjso koli¢ino premaza (M1).

Iz podatkov v preglednici 7 se jasno vidi, da so razlike med barvami obloZenih ivernih
plos¢ ali plos¢ MDF z veéjim nanosom laka oziroma z debelej$im filmom (sode Stevilke)
bistveno manj$e od barvnih razlik pri vzorcih z manjsim nanosom laka oziroma tanj$im
filmom laka. Razlog za to lahko najdemo v bolj debelem filmu laka, ki smo ga nanesli na
povr$ino preskuSanca, saj smo tako veliko bolj prekrili vplive priprave podlage
(granulacija brusnega papirja in Stevilo brusenj) ter zato dobili bolj podobno barvo na
vzorcih.

Najvecjo razliko barve med obema vzorcema v paru smo opazili v paru 13-M3, Kkjer je
razlika kar AE*= 1,66, ki je vidna Zze s prostim ocesom. Glede na dolgoletne izkusnje
Laboratorija za obdelavo povrsin je taks$na razlika nedopustna. Najvecja Se dovoljena
razlika je po izkusnjah 1. Barvna razlika je velika tudi v paru 15-M5, vendar pa smo Se
vseeno na varni strani, torej pod 1. NajmanjSe razlike v barvi smo v paru opazili med
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vzorcema 14 in M4, kjer znasa zgolj 0,01. V tem primeru sta bili barvi obeh vzorcev
prakti¢no enaki.

Opazimo lahko, da obi¢ajno bolj podobna debelina filma povzroca bolj podobno barvo
med vzorcema, vendar pa ni vedno tako, saj imata vzorca 11 in M1 enako debelino filma,
vendar kar precej razli¢no barvo. Po drugi strani imata vzorca I4 in M4 prakti¢no enako
barvo, a se debelina filma razlikuje za ve¢ kot 3 um.

Preglednica 8: Rezultati meritev barve pri razli¢ni podlagi.

Stevilka Stevilq Granulacija| .. | Debelina
vzorca | brusenj papirja filma (um) | L* a* b* AE*
11 0 0 1 18,26 80,87 | 0,60 | 9,67 0.54
M1 0 0 1 18,26 80,71| 0,30 | 9,25 ’
12 0 0 2 38,18 80,27 | 0,00 | 8,63 0.05
M2 0 0 2 37,35 80,29 | 0,00 | 8,68 ’
I3 1 320 1 17,43 81,20 0,71 | 10,07 166
M3 1 320 1 19,92 80,44 | 0,09 | 8,73 ’
14 1 320 2 36,52 80,35| 0,01 | 8,59 0.01
M4 1 320 2 39,84 80,35| 0,01 | 8,58 ’
15 2 320 1 18,26 80,71| 0,47 | 9,34 0.83
M5 2 320 1 21,58 80,30| 0,08 | 8,74 ’
16 2 320 2 40,67 80,30 | -0,05 | 8,56 0.05
M6 2 320 2 41,50 80,32 | -0,01 | 8,59 ’
17 1 180 1 17,43 80,91| 0,58 | 9,62 0.58
M7 1 180 1 19,92 80,57 | 0,28 | 9,26 ’
18 1 180 2 38,18 80,30 | -0,01 | 8,53 0.06
M8 1 180 2 39,01 80,27 | -0,03 | 8,58 ’
19 2 180 1 19,92 80,61| 0,39 | 9,20 0.24
M9 2 180 1 19,09 80,53 | 0,16 | 9,21 ’
110 2 180 2 38,18 80,31| -0,02 | 8,54 0.09
M10 2 180 2 41,50 80,26 | -0,03 | 8,61 ’

V drugem delu analize rezultatov meritev barve (preglednica 9) smo se osredotocili na
vpliv koli¢ine nanosa laka v odvisnosti od koli¢ine nanosa (vsi vzorci so bili bruseni z
enakim papirjem, Stevilo brusenj je bilo enako, prav tako je bila enaka tudi podlaga).
Opazimo lahko, da se najvecje razlike pojavljajo pri vzorcih iz obloZenih ivernih plos¢, ki
imajo papir vec¢je gramature. Tu so razlike v barvi AE* v vecini primerov presegle vrednost
1, kar je prevec, da bi v istem izdelku lahko hkrati uporabili elemente z ve¢jim in manjSim
nanosom laka. Najbolj izstopata vzorca I3 in 14.

Precej velike razlike v barvi lahko zasledimo tudi pri vzorcih, ki sploh niso bili bruseni.
Tam se vrednosti 4E* priblizajo vrednosti 1, kar bi bil lahko vzrok za zavrnitev izdelkov s
strani kupcev.
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Pri vseh preskusancih, pri katerih so bile za 0snovo oblozene plos¢e MDF, so bile razlike
barve v odvisnosti od koli¢ine nanosa laka bistveno manjse od razlik barve pri oblozenih
ivernih plosc¢ah. Pri oblozenih ivernih plos¢ah so bile te razlike vecje, ¢e smo jih pred
nanosom laka obrusili s papirjem granulacije 180, kot pa ¢e smo uporabili papir granulacije
320. Vzrok je tanek papir, vendar debelejsi kot na MDFu, na ivernih plos¢ah. Skladno s
priCakovanji se izkaze, da so bile razlike v barvi pri vzorcih, ki so bili dvakrat bruseni,
manjse Kot pri tistih, ki so bili bruseni samo enkrat. Najmanjse razlike zasledimo med
vzorcema M3 in M4 ter M5 in M6 — med njimi razlike v barvi znasajo manj kot 0,2.

Preglednica 9: Rezultati meritev barve pri razli¢nih nanosih laka.
Stevilka | Stevilo | Granulacija Nanos | Depelina
vzorca | brusenj | papirja filma (um) | L* a* b* AE*

11 0 0 1 18,26 80,87 | 0,60 | 9,67 0.85

12 0 0 2 38,18 80,27 | 0,00 | 8,63 '

13 1 320 1 17,43 81,20 | 0,71 |10,07 185

14 1 320 2 36,52 80,35 | 0,01 | 8,59 '

15 2 320 1 18,26 80,71 | 0,47 | 9,34 102

16 2 320 2 40,67 80,30 | -0,05 | 8,56 '

17 1 180 1 17,43 80,91 | 0,58 | 9,62 138

18 1 180 2 38,18 80,30 | -0,01 | 8,53 '

19 2 180 1 19,92 80,61 | 0,39 | 9,20 0.83
110 2 180 2 38,18 80,31 | -0,02 | 8,54 '
M1 0 0 1 18,26 80,71 | 0,30 | 9,25 0.77
M2 0 0 2 37,35 80,29 | 0,00 | 8,68 '
M3 1 320 1 19,92 80,44 | 0,09 | 8,73 0.19
M4 1 320 2 39,84 80,35 | 0,01 | 8,58 '
M5 2 320 1 21,58 80,30 | 0,08 | 8,74 0.18
M6 2 320 2 41,50 80,32 | -0,01 | 8,59 '
M7 1 180 1 19,92 80,57 | 0,28 | 9,26 0.93
M8 1 180 2 39,01 80,27 | -0,03 | 8,58 '
M9 2 180 1 19,09 80,53 | 0,16 | 9,21 0.69

M10 2 180 2 41,50 80,26 | -0,03 | 8,61 '

V tretjem sklopu analize rezultatov meritev barve smo se osredotocili na primerjave barve
vzorcev z enakim nanosom premaza, enako podlago, ki smo jih obrusili s papirjem iste
granulacije, stevilo brusenj pa se je med seboj razlikovalo (bruseno enkrat ali dvakrat,
preglednica 10).

V sploSnem smo vecje barvne razlike opazili v parih z obloZzenimi ivernimi ploS¢ami
oziroma z iveralom. Se posebe;j izstopata razliki v barvi pri primerjavi barve AE* v parih 13
in 15 ter 17 in 19. Pri slednjem paru menimo, da je vzrok za opazeno razliko v debelini
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filma laka, saj je v prvem primeru razlika 1 um, medtem ko je v drugem skoraj 3 um. Pri
prvem paru je vrednost barvne razlike zelo blizu 1, kar lahko pomeni precej veliko tezavo
zaradi kupca. Opazimo lahko, da so razlike v barvi manjSe tam, kjer je debelina suhega
filma ¢im bolj podobna.

Preglednica 10: Rezultati meritev barve pri razliénem §tevilu brusen;j.

Stevilka Stevilq Granulacija| - | Debelina

vzorca | brusenj | papirja filma (um) | L* a* b* AE*
13 1 320 1 17,43 |81,20| 0,71 | 10,07 0.91
15 2 320 1 18,26 80,71 | 0,47 | 9,34 ’
14 1 320 2 36,52 80,35| 0,01 | 8,59 0.08
16 2 320 2 40,67 80,30 | -0,05 | 8,56 '
17 1 180 1 17,43 180,91| 0,58 | 9,62 0.55
19 2 180 1 19,92 80,61| 0,39 | 9,20 '
18 1 180 2 38,18 80,30|-0,01| 8,53 0.02
110 2 180 2 38,18 |80,31|-0,02| 8,54 '
M3 1 320 1 19,92 80,44 | 0,09 | 8,73 0.14
M5 2 320 1 21,58 180,30| 0,08 | 8,74 '
M4 1 320 2 39,84 |80,35| 0,01 | 8,58 0.04
M6 2 320 2 41,50 80,32|-0,01| 8,59 ’
M7 1 180 1 19,92 80,57 | 0,28 | 9,26 0.14
M9 2 180 1 19,09 |80,53| 0,16 | 9,21 '
M8 1 180 2 39,01 180,27 |-0,03 | 8,58 0.03
M10 2 180 2 41,5 80,26 | -0,03 | 8,61 '

V zadnjem delu ovrednotenja rezultatov meritve barve (preglednica 11) smo podatke
primerjali glede na razli¢no granulacijo papirja. Uporabljali smo papir granulacij 180 in
320. Koli¢ina nanosa, Stevilo brusenj in podlaga so bili pri vseh vzorcih enaki.

Vidimo lahko, da so vrednosti razlike v barvi pri vzorcih, ki so bili bruseni dvakrat, manjse
od barvnih razlik pri preskuSancih, ki so bili bruSeni samo enkrat. Pri dvakrat brusenih
vzorcih so vrednosti razlike v barvi manjse od 0,2. Razlika je ve¢ja zgolj med vzorcema
M5 in M9. Pri enkrat brusenih vzorcih so razlike nekoliko vecje, vendar niso tako velike,
da ne bi ustrezale zahtevi 4E*< 1. Ce primerjamo vzorce z enako debelino filma, so razlike
pri dvakrat brusenih vzorcih manjSe kot pri enkrat brusenih, enako pa velja tudi pri
debelejSem filmu laka, le da so tu razlike precej manjse ter so si barve bolj podobne. Tezko
najdemo kaksno povezavo med razliko v debelini filma in razliko v barvi.
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Preglednica 11: Rezultati meritev barve pri razlini granulaciji brusnega papirja.

Stevilka Stevilq Granulacija | . | Debelina
vzorca |brusenj| papirja filma (um) | L* a* b* AE*

13 1 320 1 17,43 81,20 | 0,71 | 10,07 0.55

17 1 180 1 17,43 80,91 | 0,58 | 9,62 ’

14 1 320 2 36,52 80,35 | 0,01 | 8,59 0.08

18 1 180 2 38,18 80,30 | -0,01 | 8,53 ’

15 2 320 1 18,26 80,71 | 0,47 | 9,34 0.19

19 2 180 1 19,92 80,61 | 0,39 | 9,20 ’

16 2 320 2 40,67 80,30 | -0,05 | 8,56 0.04
110 2 180 2 38,18 80,31 | -0,02 | 8,54 ’
M3 1 320 1 19,92 80,44 | 0,09 | 8,73 0.57
M7 1 180 1 19,92 80,57 | 0,28 | 9,26 '
M4 1 320 2 39,84 80,35 | 0,01 | 8,58 0.09
M8 1 180 2 39,01 80,27 | -0,03 | 8,58 ’
M5 2 320 1 21,58 80,30 | 0,08 | 8,74 0.53
M9 2 180 1 19,09 80,53 | 0,16 | 9,21 ’
M6 2 320 2 41,50 80,32 | -0,01 | 8,59 0.07
M10 2 180 2 41,50 80,26 | -0,03 | 8,61 ’
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45 RAZPRAVA

Sklenemo lahko, da so pri vseh preskusancih z vecjo koli¢ino nanosa (in posledi¢no z
vecjo debelino filma) razlike med barvami manjse. To je pricakovano, saj debelejsi filmi
zakrijejo razlike v barvi zaradi podlage (granulacija papirja za brusenje, Stevilo brusenj,
vrsta podlage). Debelejsi filmi pricakovano izkazujejo tudi visji sijaj, Ki je po povrSini tudi
bolj enakomeren, vendar pa po drugi strani ti vzorci nimajo signifikantno vecjo
oprijemnost utrjenega filma oziroma v veliko primerih celo malenkost nizjo. Slednje je
bilo za pricakovati, saj imajo debelejsi filmi ve¢je notranje napetosti v premazu ter
posledi¢no manjsi oprijem na podlago. Kljub temu moramo vedeti, da govorimo o precej
majhnih nanosih laka, ko debelina filma se ni problemati¢na.

Ce na drugi strani pogledamo manj$o debelino filma, imajo slednji niZjo stopnjo sijaja ter
manj enakomerno barvo. Razlog ti¢i v koli¢ini laka, ki ni enakomerno prekril podlage
(pigmentni delci niso enakomerno razporejeni po povrsini), zaradi Cesar se lastnosti po
povrsini precej razlikujejo.

Pri pregledu rezultatov vseh meritev (debelina filma, oprijemnost, barva, sijaj) lahko
povzamemo, da ima podlaga pomemben vpliv tako na oprijemnost kot tudi na barvo in
sijaj. Najvecje razlike smo opazili pri oprijemnosti, najmanjSe pa pri sijaju, Ceprav So bile
tudi v tem primeru razlike pri nekaterih preskusancih precej opazne. Razlike barve so
precej variirale — od zelo majhnih do izrazitih. V sploSnem so bile razlike barve pri vzorcih
z debelejsim filmom majhne, pri tanjsih filmih pa vegje.

Brusenje (granulacija brusnega sredstva) vpliva na vse izmerjene lastnosti v precej veliki
meri, saj so imeli bolj grobo obruseni vzorci obic¢ajno bolj neenakomeren sijaj in barvo ter
boljso oprijemnost. TO Se posebej velja za obloZene iverne plosce, medtem ko je bilo to pri
plos¢ah MDF manj izrazito.

Zasledili smo tudi vpliv Stevila brusenj. Vzorci, ki so bili bruseni dvakrat, so izkazovali
bolj enakomerno barvo in manjse razlike v sijaju. Predvsem se to pokaze pri barvi, saj so
bile razlike v barvi pri parih z enakimi parametri priprave, a z dvakratnim bruSenjem lahko
tudi do 5-krat manjse. Vecjega vpliva na oprijemnost nismo opazili.

Oblozene plos¢e MDF so se predvsem pri barvi in sijaju precej dobro odrezale z vidika
lakiranja, medtem ko za oprijemnost tega ne moremo trditi, saj smo pri veéini iztrgali
zgornji sloj nosilnega materiala. Po drugi strani se je v kar nekaj pogledih (tu mislimo
predvsem na oprijemnost, malenkost pa tudi na barvo in sijaj) iveral odrezal celo bolje kot
MDF in s tem nakazal, da je iz njega ravno tako mozno narediti vrhunske izdelke visokega
cenovnega razreda.
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5 SKLEPI

Ugotovili smo, da je podro¢je lakiranja lesnih plos¢, Ki so oblozene S papirji, Se vedno
precej neraziskano. Zato menimo, da so rezultati te diplomske naloge koristni s prakti¢nega
vidika in predstavljajo dobro osnovo za nadaljnje raziskave na tem podrocju.

Vsi Stirje izbrani parametri, to so vrsta podlage, Stevilo brusenj, granulacija brusnega
papirja in koli¢ina oziroma debelina nanosa laka, imajo velik vpliv na lastnosti
povrsinskega sistema. To Se posebej velja za barvo in sijaj, v manj$i meri pa tudi za
oprijemnost.

Oprijemna trdnost laka je v sploSnem izkazovala vi§je vrednosti na obloZenih ivernih
plos¢ah. Papirji na ivernih plo§¢ah ima umetno narejene pore v nasprotju s papirji na
plos¢ah MDF, kjer takih vdolbin ni, v katerih se lahko premaz dobro usidra. Iverne plosce
s papirjem je mozno kakovostno polakirati ne glede na to, ali povrsine oblozenihh ivernih
plos¢ pred lakiranjem obrusimo ali pa jih samo ocistimo.

Na sijaj premazov na oblozenih plosc¢ah vplivajo vsi dejavniki, ki smo jih preudili, v
najvecji meri pa koli¢ina nanosa laka oziroma debelina filma premaza. Na sijaj precej
vpliva tudi stevilo brusenj (enkratno ali dvakratno brusenje), nekoliko manj pa granulacija
brusnega papirja oziroma hrapavost podlage.

Tudi na barvo lakiranih plos¢ s papirji med vsemi dejavniki, ki smo jih preucevali, najbolj
vpliva koli¢ina nanosa laka. Po pomembnosti vpliva na barvo sledijo vrsta podlage, stevilo
brusen;j in na koncu granulacija brusnega papirja oziroma hrapavost povrsine.

Hrapavost podlage, ki je posledica brusenja s papirjem izbrane granulacije, se je izkazala
kot dejavnik z najmanj$im vplivom na lastnosti filma, ki smo jih preucevali v tej nalogi.

Oprijemnost je bila zadovoljiva, ¢e smo podlago obrusili ali pa ¢e smo njeno povrsino
samo ocistili. Seveda je na rezultate granulacija papirja, s katerim smo podlage obrusili
pred lakiranjem, vplivala, a so ostali parametri na rezultate vplivali bolj izrazito.

Kon¢na ugotovitev nase raziskave je, da je lakiranje papirjev na ivernih ploscah in plos¢ah
MDF moZno in da ob ustrezni pripravi podlage lahko dobimo povrSine s sprejemljivimi
lastnostmi.
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PRILOGE
Priloga 1: Celotni rezultati meritev debeline suhega filma.
VZOREC| M1 | M2 | M3 | M4 | M5 |POVPRECIJE |[NAJVECJA | NAJMANJSA
11 16,6 | 20,75 | 16,6 | 20,75 | 16,6 18,26 20,75 16,6
12 37,35| 332 | 41,5 |37,35| 415 38,18 41,5 33,2
13 20,75 | 16,6 | 12,45 20,75 | 16,6 17,43 20,75 12,45
14 37,35| 332 [37,35| 415 | 332 36,52 41,5 33,2
13 20,75 | 16,6 | 16,6 | 20,75 | 16,6 18,26 20,75 16,6
16 41,5 | 37,35 | 45,65 | 41,5 | 37,35 40,67 45,65 37,35
17 20,75 | 16,6 | 20,75 | 12,45 | 16,6 17,43 20,75 12,45
18 332 (37,35 | 41,5 | 37,35 | 415 38,18 41,5 33,2
19 24,9 | 20,75 | 16,6 | 20,75 | 16,6 19,92 24,9 16,6
110 415 [ 37,35 33,2 | 37,35| 415 38,18 41,5 33,2
M1 16,6 | 20,75 | 16,6 | 20,75 | 16,6 18,26 20,75 16,6
M2 332 | 415 | 33,2 | 37,35 | 415 37,35 41,5 33,2
M3 | 20,75 | 24,9 | 16,6 | 20,75 | 16,6 19,92 24,9 16,6
M4 33,2 | 37,35 | 41,5 | 4565 | 415 39,84 45,65 33,2
M5 16,6 | 24,9 | 20,75 | 24,9 | 20,75 21,58 24,9 16,6
M6 41,5 | 37,35 | 41,5 | 4565 | 415 41,5 45,65 37,35
M7 24,9 | 20,75 | 16,6 | 16,6 | 20,75 19,92 24,9 16,6
M8 | 4565 |37,35| 33,2 | 41,5 | 37,35 39,01 45,65 33,2
M9 16,6 | 20,75 | 16,6 | 20,75 | 20,75 19,09 20,75 16,6
M10 | 4565 | 41,5 |37,35| 415 | 415 41,5 45,65 37,35
Priloga 2: Rezultati meritev oprijemnosti laka na papirjih.
MERITEV1 MERITEV2 MERITEV 3 MERITEV4 MERITEVS5 POVPRECIE|NAJVECJA [NAJIMANJSA
VZOREC [SILA LOMA|TIP LOMA|SILA LOMA|TIP LOMA [SILA LOMA|TIP LOMA|SILA LOMA|TIP LOMA [SILA LOMA|TIP LOMA
11 2,78 A 2,94 A 2,24 A 2,35 A 2,54 A 2,57 2,94 2,24
12 1,95 A 2,11 A 2,45 A 2,04 A 2,03 A 2,116 2,45 1,95
13 2,67 A 2,26 A 2,16 A 2,36 A 2,38 A 2,366 2,67 2,16
14 3,17 A 3,16 A 3,31 A 2,9 A 2,52 A 3,012 3,31 2,52
15 2,93 A 2,96 A 2,42 A 2,61 A 2,51 A 2,686 2,96 2,42
16 2,39 A 2,69 A 2,42 A 2,46 A 2,64 A 2,52 2,69 2,39
17 2,95 A 2,66 A 2,6 A 3,23 A 2,66 A 2,82 3,23 2,6
18 2,84 A 2,91 A 2,67 A 2,81 A 2,82 A 2,81 2,91 2,67
19 2,99 A 3,05 A 2,95 A 3,19 A 3 A 3,036 3,19 2,95
110 3,25 A 3,13 K 2,64 A 3,3 A 2,43 A 2,95 33 2,43
M1 2,22 A 2,28 A 2,1 A 2,19 A 1,98 A 2,154 2,28 1,98
M2 2,01 A 2,27 A 19 A 2,04 A 2,48 A 2,14 2,48 1,9
M3 2,24 A 2,26 A 2,18 A 2,34 A 2,24 A 2,252 2,34 2,18
M4 2,27 A 2,46 A 2,42 A 2,37 A 2,02 A 2,308 2,46 2,02
M5 2,75 A 2,47 A 2,22 A 2,3 K 2,28 A 2,404 2,75 2,22
M6 2,59 A 2,18 A 2,26 A 2,39 A 2,55 A 2,394 2,59 2,18
M7 1,85 K 1,95 K 1,93 K 1,97 K 1,92 K 1,924 1,97 1,85
M8 2,33 K 2,19 K 2,09 K 2,13 K 1,95 K 2,138 2,33 1,95
M9 1,86 K 2,17 K 2,19 K 2,16 K 1,91 K 2,058 2,19 1,86
M10 1,92 K 1,89 K 1,83 K 2,19 K 2,2 K 2,006 2,2 1,83
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Priloga 3: Rezultati meritev sijaja pri kotu 60 ° in 85 ° za iveral vzdolZzno.

| VZDOLZNO 11 12 13 14 15 16 17 18 19 110
MERITEV | 60° | 85° | 60° | 85° | 60° | 85° | 60° | 85° | 60° | 85° | 60° | 85° | 60° | 85° | 60° | 85° | 60° | 85° | 60° | 85°
1 10,20 24,90| 11,50 31,00( 8,30 20,10| 14,00 38,70( 9,10 22,60| 13,80 38,30| 8,20 22,00| 13,90 36,80| 11,70 30,40| 14,60 39,30
2 9,50 23,50| 11,60 30,90 9,00 22,10 12,00 32,10 10,30 25,40| 13,60 37,60 8,90 22,80| 13,80 37,30| 11,00 28,30| 13,50 36,80
3 10,00 25,00] 11,30 30,50 9,40 22,90| 14,20 36,20( 10,60 26,60| 14,30 38,90| 8,20 21,50| 13,60 36,80| 10,50 27,40| 14,10 38,10
4 9,40 22,10| 12,90 35,40 8,60 22,00| 12,80 32,70| 10,80 27,80| 12,80 33,60| 10,10 26,10| 14,80 40,10 9,80 24,80| 13,60 36,40
5 9,40 23,50/ 11,20 31,80 9,60 23,80 14,90 38,60[ 9,90 25,00/ 13,50 37,00( 8,60 22,70| 12,40 33,90| 9,90 26,50| 13,60 37,50
6 9,40 22,90| 12,30 34,40 9,30 23,00/ 12,90 34,70 10,10 25,50| 13,10 35,70 7,80 20,20| 13,30 35,90| 9,50 25,20| 13,50 36,60
7 8,80 22,10/ 11,60 32,00| 9,70 23,50| 13,90 36,20 9,50 24,40| 16,00 43,80 9,20 23,30| 14,80 38,90| 11,60 29,20| 15,00 40,30
8 9,30 22,90| 12,30 34,60 8,70 21,70| 12,30 33,50( 10,50 27,20| 13,50 37,00( 9,40 23,80| 14,10 39,00| 9,80 25,20| 13,80 37,60
9 8,80 21,30/ 11,00 31,50 9,20 22,40 11,70 31,80 10,10 25,40| 14,00 38,10( 9,50 25,40| 13,20 34,70| 10,00 25,90| 13,90 37,50
10 9,10 22,50| 11,40 32,10 8,70 21,60| 13,40 34,50| 10,70 26,20| 13,60 37,20( 11,20 29,10| 15,00 40,30 8,80 22,20| 14,50 38,30
POVPRECIE 9,39 23,07| 11,71 32,42 9,05 22,31| 13,21 34,90 10,16 25,61| 13,82 37,72 9,11 23,69| 13,89 37,37| 10,26 26,51| 14,01 37,84
NAJVECIA 10,20 25,00 12,90 35,40 9,70 23,80| 14,90 38,70( 10,80 27,80| 16,00 43,80| 11,20 29,10| 15,00 40,30( 11,70 30,40| 15,00 40,30
NAJMANJSA 8,80 21,30/ 11,00 30,50 8,30 20,10 11,70 31,80 9,10 22,60| 12,80 33,60 7,80 20,20| 12,40 33,90 8,80 22,20| 13,50 36,40
Priloga 4: Rezultati meritev sijaja pri kotu 60 ° in 85 ° za iveral pre¢no.
| PRECNO 11 12 13 14 15 16 17 18 19 110
MERITEV | 60° | 85° | 60° | 85° | 60° | 85° | 60° | 85° | 60° | 85° | 60° | 85° | 60° | 85° | 60° | 85° | 60° | 85° | 60° | 85°
1 9,20 17,60| 11,30 25,80 8,90 18,00 13,60 28,80( 10,30 19,40/ 12,90 28,30 8,00 14,60| 13,40 29,80 9,90 20,20| 12,40 29,40
2 8,40 16,90| 11,10 25,40 8,70 17,80 13,10 28,90 9,60 19,90| 12,50 28,90 7,90 14,80| 13,50 29,20| 9,70 20,10| 12,70 29,00
3 8,80 16,30/ 10,80 24,50| 8,70 17,40| 12,40 26,30[ 9,60 20,50| 12,60 27,30( 8,00 15,60| 13,60 30,80| 10,10 20,40| 12,70 28,80
4 8,50 16,70| 11,30 25,60| 9,30 19,30| 13,10 27,90 9,80 20,30/ 12,90 29,90 8,90 17,00| 13,50 31,50| 10,10 20,00| 13,60 31,10
5 8,20 15,40| 11,40 25,20 8,10 16,10 12,60 27,80( 10,80 23,90| 12,50 29,40 8,00 15,40| 12,70 27,70| 8,70 18,70| 13,00 29,90
6 8,00 15,10 11,20 25,60| 8,70 17,70| 11,70 24,80 10,30 22,10| 12,60 27,60 8,10 16,10| 12,50 27,60 9,00 18,90| 13,20 30,30
7 8,60 17,00| 10,90 25,20 9,20 18,20 12,30 25,90| 10,00 20,80| 13,10 30,30 7,60 14,90| 12,40 26,50| 8,50 17,50| 13,60 30,30
8 8,60 17,50/ 11,10 27,10| 10,10 20,40| 12,40 27,40 9,50 18,20| 13,20 30,50 8,50 17,30| 12,00 25,20 9,30 18,70| 13,30 30,80
9 9,20 17,00| 11,80 26,90| 8,90 17,90| 11,90 25,90 9,50 20,00 13,20 31,10 8,50 16,90| 12,90 27,90| 9,00 18,00| 13,50 31,00
10 8,70 17,20| 10,80 24,40 9,30 17,60| 13,10 27,30| 11,00 22,20| 13,60 30,70( 10,20 20,20| 13,50 30,10| 8,80 17,90| 13,60 31,80
POVPRECJE 8,62 16,67| 11,17 25,57| 8,99 18,04| 12,62 27,10( 10,04 20,73 12,91 29,40 8,37 16,28| 13,00 28,63| 9,31 19,04| 13,16 30,24
NAJVECIA 9,20 17,60| 11,80 27,10| 10,10 20,40| 13,60 28,90( 11,00 23,90| 13,60 31,10( 10,20 20,20| 13,60 31,50| 10,10 20,40| 13,60 31,80
NAJMANJSA 8,00 15,10| 10,80 24,40 8,10 16,10 11,70 24,80 9,50 18,20| 12,50 27,30 7,60 14,60| 12,00 25,20( 8,50 17,50| 12,40 28,80
Priloga 5: Rezultati meritev sijaja pri kotu 60 ° in 85 ° za MDF.
MDF M1 M2 M3 M4 M5 M6 M7 M8 M9 M10
MERITEV | 60° | 85° | 60° | 85° | 60° | 85° | 60° | 85° | 60° | 85° | 60° | 85° | 60° | 85° | 60° | 85° | 60° | 85° | 60° | 85°
1 8,10 18,80| 12,90 33,90| 10,70 25,20| 14,20 36,60( 10,60 23,90| 14,90 38,30 9,40 23,60| 14,00 38,90| 8,00 21,00| 12,80 34,50
2 7,90 17,90| 11,70 29,70| 10,80 25,90| 14,10 36,10( 11,80 27,60| 14,50 37,20 8,10 21,20| 12,90 34,20 7,20 18,50| 12,40 32,70
3 7,40 17,90 12,20 31,10| 10,00 23,50| 13,50 35,60( 11,00 25,70| 13,30 32,50 7,90 20,60| 13,10 35,20 8,70 22,90| 12,70 33,90
4 9,10 20,60| 12,20 31,60| 11,60 27,10| 13,40 33,80 10,80 25,50| 13,90 35,10 7,40 19,60| 12,20 32,20| 6,90 18,00| 13,10 34,40
5 7,60 17,60| 13,00 33,10| 10,10 23,90| 15,00 40,10( 11,20 25,90| 14,40 36,70 8,30 21,50| 13,70 37,10| 9,60 24,40| 13,70 36,70
6 8,40 20,00| 11,80 28,70| 10,80 25,60| 14,00 35,30( 11,70 27,80| 14,80 37,70( 7,20 18,30| 12,10 31,10| 6,80 17,50| 12,40 32,90
7 7,40 17,70| 11,60 30,10( 10,60 24,80| 14,10 36,90| 11,00 25,70| 13,60 34,70| 7,30 15,20| 12,20 28,10 6,60 13,80| 12,40 28,00
8 9,10 21,10| 11,40 28,70| 10,70 24,80| 13,80 35,40( 12,50 30,20| 13,90 35,50 6,80 14,60| 12,50 29,80 6,90 15,10| 11,40 25,00
9 8,10 19,10| 12,20 32,70| 11,00 26,00| 13,60 34,10( 11,20 27,10| 14,30 36,50 7,20 15,60| 11,90 27,10| 8,30 18,30| 12,30 29,70
10 9,20 21,10| 11,70 30,30| 11,20 26,80| 13,60 33,70| 11,20 27,40| 14,80 38,40 7,40 15,70| 12,20 29,00| 6,40 13,20| 12,70 29,50
POVPRECJE 8,23 19,18| 12,07 30,99| 10,75 25,36| 13,93 35,76| 11,30 26,68| 14,24 36,26 7,70 18,59| 12,68 32,27| 7,54 18,27| 12,59 31,73
NAJVECIA 9,20 21,10| 13,00 33,90| 11,60 27,10| 15,00 40,10( 12,50 30,20| 14,90 38,40 9,40 23,60| 14,00 38,90| 9,60 24,40| 13,70 36,70
NAJMANJSA 7,40 17,60| 11,40 28,70| 10,00 23,50| 13,40 33,70| 10,60 23,90| 13,30 32,50 6,80 14,60| 11,90 27,10| 6,40 13,20| 11,40 25,00
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Priloga 6: Rezultati meritev barve za iveral.

BARVA 11

12

13

14

15

16

17

18

110

MERITEV L* a*

b*

1*

a*  b*

1*

a*

bh*

I

a*  b*

1*

a*  b*

1* a*  b*

1*

a*  b*

1* a*  b*

1*

b*

a*

b*

80,80 0,53
80,70 0,49
80,75 0,53
80,77 0,53
81,01 0,72
80,98 0,75
80,99 0,66
81,26 0,75
80,70 0,47
10/ 80,75 0,53

© XNV WN R

9,53
9,30}
9,43|
9,47,
10,06
10,22
9,87|
10,08
9,31
9,41]

80,28
80,27
80,25
80,21
80,25
80,20
80,27
80,30
80,33
80,31

-0,03 8,59
-0,01 8,61
-0,02 8,62
-0,05 8,64
-0,01 8,62
0,01 8,71
0,00 8,66
0,05 8,69
0,02 8,60
0,01 8,58|

81,12
80,75
81,17
80,84
80,98
81,36
82,00
81,04
81,29
81,45

0,69
0,50
0,71
0,55
0,66
0,83
0,89
0,65
0,77
0,81

9,95
9,41
10,02
9,53
9,82
10,53
11,00
9,81
10,27
10,40,

80,30
80,29
80,40
80,38
80,36
80,30
80,33
80,41
80,36
80,38

-0,07 8,84
-0,02 8,54
0,09 8,66
0,04 8,58
-0,02 8,51
-0,02 8,55
-0,02 8,53
0,08 8,62
0,01 8,51
0,02 8,56

80,73
80,67
80,76
80,58
80,83
80,85
80,86
80,62
80,57
80,64

0,44 9,30
0,42 9,23
0,49 9,37|
0,37 9,13
0,54 9,49
0,63 9,74
0,56 9,52
0,40 9,23
0,39 9,16
0,44 9,27,

80,29 -0,08 8,55
80,30 -0,06 8,54
80,24 -0,07 8,53
80,33 -0,04 8,58
80,32 -0,06 8,53
80,27 -0,05 8,56
80,30 -0,08 8,59
80,31 -0,05 8,55
80,33 -0,02 8,59
80,32 -0,01 8,56

80,67
80,58
81,10
80,53
81,23
80,91
81,03
81,19
80,85
80,98

042 9,25
0,37 9,09
0,68 9,90
0,38 9,12
0,76 10,11
0,61 9,69
0,66 9,78
0,72 10,00
0,57 9,52
0,63 9,75

80,32 -0,02 8,51
80,32 -0,03 8,48
80,28 0,00 8,53
80,28 -0,06 8,50
80,32 -0,01 8,52
80,33 0,07 8,62
80,29 0,00 8,54
80,31 0,04 8,59
80,31 -0,04 8,51
80,25 -0,04 8,51

80,38
80,36
80,63
80,79
80,72
80,66
80,90
80,89
80,32
80,45

8,80)
8,75
9,19
9,51
9,45
9,50
9,63
9,55]
8,70
8,90

80,31
80,29
80,31
80,31
80,31
80,32
80,32
80,32
80,31
80,33

0,00
-0,02
-0,03
-0,05
-0,04
-0,04
-0,04
-0,01
-0,02

0,01

8,55
8,54
8,53
8,51]
8,55
8,53
8,52]
8,53
8,54
8,56

POVPRECIE | 80,87 0,60
NAJVECIA | 81,26 0,75
NAJMANJSA | 80,70 0,47

9,67|
10,22
9,30]

80,27
80,33
80,20

0,00 8,63
0,05 8,71
-0,05 8,58|

81,20
82,00
80,75

0,71
0,89
0,50

10,07
11,00
9,41

80,35
80,41
80,29

0,01 8,59
0,09 8,84
-0,07 8,51

80,71
80,86
80,57

0,47 9,34
0,63 9,74
0,37 9,13

80,30 -0,05 8,56
80,33 -0,01 8,59
80,24 -0,08 8,53

80,91
81,23
80,53

0,58 9,62
0,76 10,11
0,37 9,09

80,30 -0,01 8,53
80,33 0,07 8,62
80,25 -0,06 8,48

80,61
80,90
80,32

9,20
9,63
8,70

80,31
80,33
80,29

-0,02
0,01
-0,05

8,54
8,56/
8,51]

Priloga 7: Rezu

Itati meritev barve za MDF.

BARVA M1

M2

M3

M4

M5

M6

M7

M8

M9

M10

MERITEV L* a*

b*

1*

a*  b*

1%

a*

bh*

1%

a*  b*

1%

a*  b*

L* a* b*

1*

a*  b*

L* a* b*

1%

a*

b*

1%

a*

b*

1] 80,85 0,39
2| 80,67 0,31
3| 80,80 0,36
4| 80,44 0,22
5| 80,46 0,20
6| 80,51 0,20
780,73 0,27
8| 80,79 0,32
9| 80,98 0,34
080,89 0,37

=

9,68
9,17,
9,40,
8,92
8,91
8,92
9,09)
9,32
9,47,
9,62

80,18
80,38
80,38
80,36
80,31
80,28
80,12
80,31
80,29
80,29

0,03 8,89
0,02 8,69
0,02 8,64
-0,01 8,56
-0,01 8,66
0,01 8,68
0,03 8,80
0,00 8,63
0,02 8,63
0,00 8,64

80,57
80,51
80,50
80,39
80,29
80,33
80,33
80,46
80,52
80,51

0,16
0,01
0,15
0,03
0,06
0,02
0,00
0,10
0,16
0,20

8,83
8,73
8,84
8,61
8,68
8,67
8,61
8,72
8,83
8,76

80,37
80,44
80,41
80,39
80,31
80,31
80,38
80,36
80,19
80,32

0,02 8,58
0,02 8,51
-0,01 8,52
-0,02 8,51
0,00 8,59
0,01 8,55
0,04 8,60
0,02 8,58
0,04 8,78
0,02 8,58

80,30
80,02
80,43
80,30
80,35
80,17
80,34
80,36
80,34
80,37

0,02 8,64
0,12 8,97
0,12 8,75
0,01 861
0,11 875
0,11 8,86
0,07 8,69
0,14 8,79
0,04 8,65
0,08 8,67

80,34 -0,01 8,56
80,05 0,05 8,388
80,33 0,00 8,60
80,35 -0,03 8,55
80,38 -0,03 8,55
80,36 -0,03 8,54
80,37 -0,03 8,54
80,29 -0,01 8,61
80,37 -0,03 8,51
80,37 -0,02 8,54

80,61
80,21
80,63
80,79
80,78
80,37
80,29
80,64
80,58
80,84

028 9,25
032 9,48
027 9,20
034 9,48
032 942
022 9,04
014 885
031 9,29
025 911
035 9,48

80,25 -0,03 8,59
80,13 0,03 8,74
80,32 -0,04 8,55
80,28 -0,05 8,54
80,28 -0,06 8,56
80,25 0,01 8,61
80,33 -0,03 8,56
80,33 -0,01 8,54
80,29 -0,07 8,54
80,28 -0,07 8,53

80,79
80,78
80,73
80,28
80,06
80,10
80,30
80,55
80,78
80,88

0,19
0,23
0,23
0,03
0,09
0,11
0,05
0,24
0,20
0,26

9,34
9,32
9,33
8,70
8,92
8,98
8,74
9,91
9,37
9,50

80,29
80,09
80,33
80,22
80,31
80,16
80,29
80,35
80,30
80,28

-0,06
-0,03
-0,02

0,02
-0,03

0,01
-0,04
-0,02
-0,07
-0,05

8,57,
876,
8,61,
8,70
8,57,
8,73
8,55,
8,56,
8,51,
8,52

POVPRECIE | 80,71 0,30
NAJVECIA [ 80,98 0,39
NAJMANJSA | 80,44 0,20

9,25
9,68
8,91

80,29
80,38
80,12

0,00 8,68|
0,03 8,89
-0,02 8,56

80,44
80,57
80,29

0,09
0,20
0,00

8,73
8,84
8,61

80,35
80,44
80,19

0,01 8,58
0,04 8,78
-0,02 8,51

80,30
80,43
80,02

0,08 8,74
0,14 8,97|
0,01 8,61

80,32 -0,01 8,59
80,38 0,05 8,88
80,05 -0,03 8,51

80,57
80,84
80,21

0,28 9,26
0,35 9,48
0,14 8,85

80,27 -0,03 8,58
80,33 0,03 8,74
80,13 -0,07 8,53

80,53
80,88
80,06

0,16
0,26
0,03

9,21
9,91
8,70

80,26
80,35
80,09

-0,03
0,02
-0,07

8,61]
8,76
8,51]
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Hitro sude¢ 2K- poliuretanski pigmentni lak za pohi§tvene povriine. Dobro zapolnjuje,
odli¢no se brusi, v soka mehanska in kemijska odpornost, dobro odporen na praske,
dobro obstojen na 1avpignih povriinah, uporabi se lahko direktno na MDF ploséah.

Obstojnost na kemijske

ONORM A 1605-12 obremenitveni razred: 1-B1 |

vplive
Odpornost na drgnjeniji ONORM A 1605-12 obremenitveni razred: 2-D (2 50 U)
Odpornost na praske ONORM A 1605-12 obremenitveni razred: 4-D (2 1,0 U)

Odpornost na vnetljivost

ONORM A 1605-12 obremenitveni razred: 5-8

(tezko vnetljive pohiStvene povriine)

ONORM A 3800-1 (prej B13800-1); - razred vnetljivosti: tezko gorljiv B1
v zvezi z tezko gorlj vo podlago - Q1 pri gorenju se spro3a malo dima
-Trl ne kaplja

A

|
|
|
—
|

Izpolnjuje zahteve ONORM 51555 (oz. DIN 53160), kar se tice obstojnosti na znoj in
slino, kot tudi zahteve ONORM EN 71-3 Varnost igra&; migracija dolo&enih elernentov
(tezki elementi).

Ustreza francoski uredbi DEVL1104875A, A+.

Podrodje uporabe

kuhinj in sanitarno pohistvo: podroéje uporabe Il — IV po ONORM A 1610-12.
M Primeren za racionzIno lakiranje MDF plo3¢ z tako imenovanim »lak na lak » sistemom.
Z 2-3 nanosi dosezemo kvalitetno povriino MDF plo3¢. ADLER MDF-din1 je lak, ki
izolira, zapolnjuje, tarva in pokri
73 = T OBDELAV

* Za lakiranje kvalitetnih pigmentnih pohiStvenih povrdin, za notranjo ureditev,

Napotki za 6bdelavo

e  Pred uporabo dobro premesati.

*  Primocno obremenjenih povriinah (mize, stoli , vrata,...) priporotamo
prelakiranje z ADLER Pigmotop 25363 ff, s katerim dosezemo veéjo mehansko
odpornost povriine.

®  Prosim, upoStevajte »delovne smernice za lakiranje v visok
sijaje.

o (e zelimo drug sijaj (G10 -G70), se mora povriina (po suSenju najmanj 3 ure in
najvet 8 ur pri sodni temperaturi), brez vmesnega brudenja prelakirati z ustreznim
lakom z Zelenir sijajem (ADLER Pigmotop 25363-25367 ali ADLER Legnopur 26211
ff). Lahko uporabimo tudi mat pasto ADLER Pigmofix M 90698.

*  Prosim upostevajte delovne smernice za PUR lake.

® _ Upodtevajte ustrezne tehniéne liste!

Mesalno razmerje

10 uteZnih ali vol. delov ADLER MDF-4in1 23400 ff

1&1’ 1 utezni del zli vol. de| ADLER PUR-Hdrter 82019 (trdilec)
[ | ADLER MDF-4in1 se lahko uporablja izkljuéno s trdilcem in v navedenem megalnem
10% 82019 razmerju. Odstopanje lahko vodi do napak.
5:1‘ Kadar je zaZeleno hitro suenje, lahko namesto zgoraj navedene mesanice, upcrabimo
[Hj] sledee mesalno razmerje:
20% 82080 5 uteinih ali vol. delov ADLER MDF-4in1 23400 ff
1 uteZni del ali vol. del ADLER PUR-Hérter S 82040 (trdilec)
Uporabni ¢as i Z ADLER PUR-Hirter 82019:
) 8" 5h 8 ur; Nadaljnje poda jSanje uporabnega ¢asa medanice ni veé mogoce.
. Z ADLER PUR-Hirter 82040:
Odprti &as je 5 ur. Pcdalj$anje ni mozno!
82019 82040

CRODDO D ® O |

Priloga 8: Adler tehniéni list, 1. del.
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Teraz, N. Lastnosti premazov na oblozenih lesnih plos¢ah.

Dipl. projekt. Ljubljana, Univ. v Ljubljani, Biotehniska fakulteta, Odd. za lesarstvo, 2016

Blazi¢, robni trakovi, d.0.0,, Bravnicarjeva 18, 1000 ubljana

1+386(0)1519.92 60, f 4386 (0)1 507 63 79, Info@blazic.eu, www.blazic.eu

PE Ploskavni materiall, Costa Lubljanske brigade 9, 1000 Ljubljana

tI0)1 519 92 60, (0)) 507 63 79, §sm 040 567 960, rok.capuder st lazic ey

J ]
PE Trgovina Crnomelj, Viniike cesta 19,8340 Cmomel)
' 110730540 N pm 040 747 0‘61 V'jY""Q«UI:UWEZUWKul\
PE Trgovina Mizar, P2ihayéeva 24, 2000 Maribor

r o b . t k N 10242612 16,402 426 0409, sm 041 201195, trgovina mizargt azic eu
n l ra ‘0 v I PE Trgovina Murska Sobota, Markisavska uiica 5,990 Murska Sabora
1059023628, 10590 284 36, 4sm 040 692 700, trgovina ms@blazic ey

PETrgovina Novo mesto, Podbevskova 32,8600 Nove mesto

Napredne ideje s jj
Vapredne ideje s tradiciio, 105306 66,0590 6 687, rgouina nmsberic e

Natin nanosa:

s e e —

Tiak
(bar)

razprievanja

-0,28-0,33 Verdinnung 80019 ali PUR Verdiinnung 80029
Cea. 10

Ca. 150-200 g/m" na Nnanos; celotna koliina: max: 750g/ m

Dodatek razradiila
(%)

Viskoznost
(4mm ¢asa, 20°C)
Koli¢ina nanosa

Cas susenja
(pri 23°Cin 50% rel.vi.)

Po ca. 5 urah
Po suenju preko nogj

Brudenje in nadaljr je lakiranje
Manipuliranje in skladanje

lakiranje izboljsa.

temperature, izmenjave zraka in relativne zraéne viaznosti.

Cis¢enje delovnih naprav

ADLER DD-Verdiinnung 80019 ali
ADLER Waschverdiinnung 80077

Pri suenju pri sobni temperaturi svetujemo sudenje preko nogi, saj se s tem naknadno

Navedene vrednosti so orientacijske. Sugenje je odvisno od podlage, debeline nanosa,

- MDF ploZe (brusene z granulacijo 180-220
Pri bruSenju uporabite filter delcey P2.

2 ADLER DD-Isoliergrund 25103 ali z ADLER Legnopur 26211 f),

povriinah, ki so pogostokrat izpostavljene vodi.

4 I TPODIAGA ] T ik L R 3
- stemeljno folijo za¥¢itena ploi¢a
- MDF plogte
Lastnosti podlage Podlaga mora biti suha, Cista, nosilna, ne sme biti mastna in ne prasna.
Priprava podlage - stemeljno falijo zas¢itena ploica (brusena z granulacijo 240)

- Na MDF plodtah dobre kvalitete lahko MDF-4in1 nanesemo brez pred-
izolacije. Pri MDF plo3¢ah slabge kvalitete je priporotjiva pred-izolacija (npr.

=V sanitarnih podrogjih priporoamo uporabo MDF plo¢ tipa V100, ki so
odpomne na vlago in pred-izolacijo. MDF-4in1 pa odsvetujemo na ravnih

L L e R | HEER

TR P ;uq;;-:g..,:

Temeljni premaz 1-2x ADLER MDF-4in1 23400 ff

Vmesno brusenje Povrine s temeljnim premazom zbrusimo z granulacijo 280-320.

dobro oprijemljivost.
Paziti je potrebno, da ne pride do prekomernega brudenja (prebrudenja).
Pri bruenju uporabite filter delcev P2.

Vmesno brusenje mcra biti neposredno pred konénim lakiranjem, da zagotovimo

Konéno lakiranje 1x ADLER MDF-4in1 2300 ff

Fio IR ! 7 _NEGA s R |
Cistenje Cistilno sredstvo ADLZR Clean Mobelreiniger 96490 in ADLER Clean Mébelpflege
96491,
L Upostevajte tehni¢ni list izbranega produkta.
Vsebnost 4kg, 20kg
Barvni odtenki - bela G50 polmat 234C0

- 9 standardnih odtenkov (23851 do 23859)
- barvni odtenki RAL, NCS, SAN

Dodatni proizvodi ADLER PUR - Harter 82019
ADLER PUR — Harter S 82040
ADLER DD- Verdiinnung 80019
ADLER PUR- Verdlinnung 80029
ADLER DD-Isoliergrund 25103
ADLER Pigmotop 25363 do 25367
ADLER Legnopur 26211

ADLER Pigmofix M 90698

ADLE Waschverdunnung 80077

|

et
D ’ vpis: sodisée v Ljubljani TR: 02010-0018308619
@ @ @ @ ® @ @ 7 | & reg, vp: 1/34923/00 osn. kap.: 2.100.000,00 SIT
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Teraz, N. Lastnosti premazov na oblozenih lesnih plos¢ah.

Dipl. projekt. Ljubljana, Univ. v Ljubljani, Biotehniska fakulteta, Odd. za lesarstvo, 2016

Blazi¢, robni trakovl, d.o.0., Bravnicarjeva 18, 1000 jubljana
14386 0)1519.92 60, f 4386 (0)1 5076379, Info@blazic.eu, www.blazic eu

PE Ploskovni materfal, Cesta Ljubl ljanske brigade 9a, 1000 Ljubljana

LJ LJ t{0)1 51992 €0, { (0)1 507 63 79, gsm 040 567 960, rok capudes@blaic ey
PE Trgovina Crnomelj, Vinidka cesta 19, 8340 Cmomelj
. t107 30540 11, gsm 040 747 08, trgoving.crnomelj@blaric ey
PE Trgovina Mizar, Parhavteva 24, 2000 Maribor
r b . t k v 1024261216,£02 42604 09, gsm 041 201 195, tgovina mizar@blazic eu
O n I ra C' VI PE Trgovina Murska Sobota, Markisavska ulica 5,5000 Murska Sobota
10590 286 28,0599 284 36, gsm 040 696 700, trgovina ms@blazic.su
’ PE Trgovinz Novo mesto, Podbevskova 32, 8000 Nove mesto

Napredne ideje s tradicijo.

10590 66 665, £ 0590 66 667, trgovina.nm@blazic.eu

ADLER Clean-Mébelreiniger 96490

ADLER Clean-Mabelpflege 96491

__ | NAUALINJNAPOTKI _

(uporaba zaicitne maske s filtrom A2/P2-EN 141/EN 143).

Cas uporabe
| // 3 leta, originalno zaprto - ne izpostavljati direktni sonéni svetlobi in viaZnosti;
N ne hraniti pri temperzturi nad 30°C.
1\
Viskoznost mesanice 282019:
Ca. 3515 5 po DIN 53211 (4mm ¢ada, 20°C)
2 82040:
Ca. 3045 s po DIN 53211 (4mm &ada, 20°C)
Varnostni napotki Prosim upodtevajte varnostni list. Potrebno se je izogniti vdihavanju hlapov laka

Podatki se opirajo na danainje stanje naSega znanja in naj bodo v pomot kupcu/uporabniku. O primernosti in uporabi proizvoda se odlota kupec/
uporabnik sam, zato je priporodjivo, da se pred samo uporabo naredi vzorec - za potrditev ustreznosti proizvoda. Veljajo splodni prodajni pogoji. Vsi

predhodni tehniZni listi prenehajo veljati z izdajo tega izvodia. Pri 1 si pravico pri

07-14 (nadomesti 12-12)

vpis: sodiéce v Ljubljani
St reg. vp.: 1/34923/

@POVDODPBO
Priloga 10: Adler tehnicni list, 3. del.

barvnih odt in stopenj sijaja.
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